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DESCRIPCION
Método y dispositivo para producir hilo de efecto en una hiladora continua de anillos.

La invencion se refiere a procedimientos y dispositivos para la generacion de hilo de efecto con finura del hilo
variable de forma ajustable y/o con torsién del hilo variable de forma ajustable, asi como a dispositivos para la
realizaciéon de estos procedimientos en una hiladora continua de anillos.

Las hiladoras contintias de anillos conocidas como la descrita en el documento DE 40 41 301 A1 para la generacion
de hilo de efecto parten de un ajuste del articulo respecto a la finura y a la torsion del hilo y aplican los efectos
pretendidos a este ajuste basico. En tales casos es muy complicado el calculo de la produccién, ya que hay que
tener en cuenta una pluralidad de parametros que dependen unos de otros.

El documento EP 1 413 655 da a conocer una hiladora continua de anillos para la generacion de hilo de efecto con
finura de hilo variable de forma ajustable y torsién del hilo variable de forma ajustable que presenta un ordenador
que a partir de los parametros introducidos para la finura inicial o torsion inicial, la intensidad del efecto, la longitud
del efecto y el nimero de efectos por unidad de longitud calcula sefiales de control con las que controla un
dispositivo de control para modificar el estiraje en el tren de estiraje y para ajustar la alimentacion. El dispositivo de
control controla después a su vez mediante miembros de ajuste los accionamientos de los cilindros del tren de
estiraje. Para la determinacion de la finura tedrica del hilo en los puntos gruesos la finura nominal del hilo es
multiplicada por un factor y la finura del hilo en los puntos delgados corresponde a la finura nominal del hilo. Por
tanto, también aqui se presenta el problema ya descrito antes.

La invencién se propuso, por consiguiente, el objeto de indicar una posibilidad para calcular de forma facil la
produccion cuando es generado hilo de efecto con finura del hilo variable y/o con torsion del hilo variable. Se lleva a
cabo este objeto por procedimientos con las caracteristicas indicadas en las reivindicaciones 1 a 3. Dispositivos para
la realizacién de los procedimientos son el contenido de las reivindicaciones 4 a 7.

Si segun las reivindicaciones 1 6 4 debe ser generado un hilo con efecto de masa, es decir con puntos gruesos,
pueden ser introducidos en el ordenador los parametros de estos puntos gruesos, tales como su espesor, su
longitud y su distancia entre si. Para que estos puntos gruesos no eleven la finura total del hilo generado que resulta
del modelo y el estiraje ajustado, el ordenador determina para los puntos delgados, esto es para los sectores de hilo
entre los puntos gruesos, aquella menor finura para la que la finura completa del hilo incluyendo los puntos gruesos
corresponda de nuevo a la del hilo inicial. Eleva pues el estiraje en la zona de los puntos delgados y mantiene asi la
produccion al valor ajustado originalmente.

El ordenador esta disefiado de manera que también controla los miembros de control accionados por él, de modo
que la torsion en el hilo pueda ser modificada de forma ajustable. La variacion de la torsion puede realizarse sola.
Puede conseguirse por la modificacion del numero de revoluciones de los husillos. Puesto que esta modificacion
debido a la gran masa de los husillos moéviles se realiza, no obstante, muy lentamente preferiblemente esta previsto
que se consiga la variacion de la torsion por la variacion de la alimentacion del tren de estiraje.

Generalmente se combinan variaciones de la masa del hilo con variaciones sincrénicas de la torsién del mismo. Asi,
las variaciones de torsion previstas en cada caso pueden ser introducidas en el ordenador. Pero esta previsto
preferiblemente preparar el ordenador para que calcule las variaciones de torsién en funcién de las variaciones de
masa Yy las transmita como sefiales de control, de modo que el coeficiente torsion, el llamado factor alfa, permanezca
constante.

Los efectos de masa sin variacion simultanea de la torsién pueden ser mantenidos muy brevemente. En caso de
variaciones de torsién debe tenerse en cuenta que estas tratan de compensarse en el sector del hilo en el par de
cilindros de salida y el husillo y también preferiblemente ir a parar a los sectores delgados del hilo. Las variaciones
solo de torsion y las variaciones de masa con variacion de torsion simultanea se realizan, por tanto, preferiblemente
de forma gradual.

La hiladora continua de anillos prevista para la realizacién del procedimiento presenta un dispositivo para modificar
automaticamente el estiraje. Para ello esta previsto que los cilindros de salida por un lado y los cilindros de entrada y
central por otro lado presenten accionamientos separados. Esta previsto que los cilindros de entrada y central, o
también el cilindro de salida, posean para ello un accionamiento que pueda variar el nimero de revoluciones en
particular en forma de motores de accionamiento controlados por la frecuencia que mediante un dispositivo de
control pueden ser accionados con corriente de alimentacion de frecuencia ajustable.

Para la variacién automatica de la torsion del hilo por unidad de longitud, la hiladora continua de anillos esta
equipada con un accionamiento del tren de estiraje que puede variar el nimero de revoluciones. Cuando el cilindro
de entrada y el central, asi como el cilindro de salida presentan accionamientos para modificar el estiraje que ya
puedan variar el nUmero de revoluciones existe un dispositivo en el ordenador que permite la variacién sincrénica del
estiraje. Preferiblemente estan previstos también aqui motores controlados por frecuencia. Alternativamente la
variacion de la torsion del hilo por unidad de longitud puede conseguirse también si es modificado el nimero de
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revoluciones de los husillos. Para ello sus motores de accionamiento mediante el dispositivo de control pueden ser
accionados con corriente de alimentacion de frecuencia ajustable.

El ordenador que acciona los dispositivos de control contiene un algoritmo para promediar los parametros
introducidos en él para la finura inicial del hilo, intensidad del efecto, la longitud del efecto y el numero de efectos por
unidad de longitud. Ademas puede variar la alimentacion del tren de estiraje o el niumero de revoluciones de los
husillos eventualmente en funcion de las variaciones de masa.

Para conseguir una distribucion aleatoria de las variaciones de masa y/o de las variaciones de torsion esta previsto
preferiblemente subordinar en linea al ordenador un generador de numeros aleatorios. En este caso son
predefinidos en el ordenador solo valores limite de las variaciones de masa, dentro de los cuales el generador de
numeros aleatorios produce valores aleatorios.

En las figuras del dibujo y las tablas estan representados ejemplos de realizacion de la invencion. Muestran:

Fig. 1, esquema de la jerarquia de los componentes del sistema,
Fig. 2, un diagrama de finura de un hilo con variaciones de masa; y
Fig. 3, un diagrama de finura y torsion de un hilo con variaciones de masa y torsion.

Las abscisas de los diagramas de las figuras 2 y 3 reproducen la longitud del hilo, mientras que en el eje de
ordenadas se representa la finura (Fig. 2 y linea superior de la Fig. 3) o la torsién (linea inferior de la Fig. 3). Los
puntos gruesos se reproducen como elevaciones, por tanto el dato de finura esta en Nm inverso.

Un ordenador superior 1 contiene un campo de comunicaciones 2 a través del cual se puede establecer
comunicacion con el ordenador. Contiene esencialmente un teclado para la introducciéon de datos y comandos, asi
como una pantalla que muestra los valores ajustados. Sus campos importantes en el presente caso se reproducen
en las siguientes tablas 1y 2.

Subordinado en linea al ordenador puede estar dispuesto un generador de nimeros aleatorios 3. De este modo se
evita que deban ser producidas y almacenadas un gran nimero de etapas de control sucesivas seleccionadas
aleatoriamente. El generador de niumeros aleatorios produce dentro de valores limite prefijados automaticamente
siempre nuevas sefales de control aleatorias en los dispositivos de control subordinados.

El ordenador 1 con sus sefiales de control a través de una conduccién 4 acciona un primer dispositivo de control 5
subordinado que a su vez a través de la conduccién 6 acciona un miembro de ajuste 7 para controlar un motor 8
para el accionamiento de los cilindros inferiores de entrada y central 9 de un tren de estiraje de una hiladora continua
de anillos. A través de una segunda conduccion 10 es controlado un miembro de ajuste 10 que acciona un motor 12
de un cilindro inferior de salida 13 del tren de estiraje. Los accionamientos estan aqui simbolizados por solo un motor
respectivo 8 6 12, no obstante, se entiende que los accionamientos pueden comprender también varios motores.

A través de una conduccion 14 el ordenador 1 acciona un segundo dispositivo de control 15 que controla a través de
un miembro de ajuste 16 al menos un motor de accionamiento 17 para los husillos 19 accionados mediante una
correa tangencial 18 e indicados con lineas de trazos. Los miembros de ajuste 7, 11 y 16 comprenden
preferiblemente convertidores de frecuencia que permiten el accionamiento de los motores 8, 12 y 17 pudiendo
modificar el numero de revoluciones.

En la siguiente tabla esta representada esquematicamente la imagen del cuadro de visualizacién para el ejemplo ya
mencionado en la introduccion. Se entiende que los encabezados pueden presentar en lugar de las denominaciones
escritas simbolos que aqui no se reproducen.

Tabla 1

Finura del hilo/Torsion del hilo en el punto delgado Nm 13,4 480 T/m efectos por metro 3,44

Articulo | Nm nominal | Torsiéon nominal | Etapan® | Longitud 1 | Longitud 2 | Finura % | Torsion %

mm mm
A 14,5 420 1 40 451 100 100
B 14,5 420 2 40 50 180 100
c 11,9 480
D 254,0 1944
E 50,8 938
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288,0 2223
G 16,5 540
14,4 500

En el ejemplo presentado obsérvese el articulo C que tiene un valor Nm nominal de 11,9 y una torsién nominal no
modificada de 480 T/m. El programa de variaciones presenta dos etapas, en la primera en un rango de longitudes
entre 40 mm (longitud 1) y 451 mm (longitud 2) la finura debe ser del 100% vy la torsion del 100%. En el punto
delgado de la etapa 1 no esta prevista pues ninguna variacion de la finura. En la etapa 2 en un rango de longitudes
de 40 mm y 50 mm la finura se eleva al 180%, esto es, se genera un punto delgado mientras que la torsion
permanece invariable.

El generador de nimeros aleatorios 3 en el ordenador 1 selecciona, para la etapa 1 en el rango de longitudes
indicado entre 40 mm y 451 mm y para la etapa 2 en el rango de longitudes indicado entre 40 mm y 50 mm,
longitudes aleatorias y trasfiere estas al ordenador. Este calcula a partir de estas longitudes y de la elevacion de
masa prevista en la etapa 2 la finura en el punto delgado a Nm 13,4 y en el punto grueso a Nm 7,4. Partiendo de
estos valores el ordenador 1 activa en la etapa 1 el dispositivo de control 5 con sefiales correspondientes. Este
controla el miembro de ajuste 7 de manera que reduce el numero de revoluciones del motor 8 de los cilindros de
entrada y central 9, de tal modo que la finura de los puntos delgados se eleva de Nm 11,9 a Nm 13,4.

Tras pasar las longitudes de los puntos delgados previstas el ordenador 1 activa el dispositivo de control 5, de
manera que este a través del miembro de ajuste 7 eleva el nimero de revoluciones de los cilindros de entrada y
central 9 para la longitud prevista de la elevacion de masa, de manera que el estiraje en el tren de estiraje es
reducido para la salida de la finura Nm 7,44 y con ello para la generacion de un punto delgado.

El cambio de las etapas 1 y 2 se repite continuamente produciendo el generador de niumeros aleatorios cada vez
otra longitud. El ordenador 1 puede también calcular el numero de efectos generados por metro y mostrarlos en el
encabezado.

En el diagrama de la figura 2 esta representado esquematicamente el espesor de un hilo generado de esta manera.
La linea de trazos 20 representa la finura prefijada de Nm 11,9. A partir de los valores introducidos el ordenador 1
calcula puntos gruesos 21 de longitud aleatoria y separaciones aleatorias entre ellos entre los limites seleccionados
y -en el caso presente- con la misma variacion de masa a Nm 7,4. La finura media del hilo generado de Nm 11,9
queda a la altura de la linea 20- las superficies por encima y por debajo de esta linea son iguales. En los puntos
delgados se reduce la finura a Nm 13 4.

En caso de que se prescinda de un generador de numeros aleatorios deben ser introducidas por linea tantas etapas
alternativas que se evite la impresion de una periodicidad. El nimero de etapas que se programen a discrecion
puede ser de hasta cuarenta. El nimero de articulos almacenados puede ser por ejemplo diez o incluso mas.

Tabla 2

Finura del hilo/Torsion del hilo en el punto delgado 21,7 504 Efectos por metro 0,97

Articulo | Nm nominal | Torsién nominal | Etapa n° Longitud 1 | Longitud 2 | Finura % Torsion %
mm mm

A 14,5 420 1 120 450 100 100

B 2 100 120 140 84

C 3 100 120 170 76

D 4 220 380 190 72

E 5 100 120 170 76

F 6 100 120 140 84

G

H
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En este ejemplo segun el articulo A en un hilo con los valores nominales Nm 14,5 y 420 T/m son modificadas tanto
la finura como la torsién. Puesto que una torsion modificada se distribuye a través de la longitud del hilo entre la
salida del tren de estiraje y el husillo, puede realizarse una variacién de la torsion y con ello también de la masa del
hilo solo en etapas pequefias.

En la etapa 1 la longitud del punto delgado esta fijada entre 120 mm y 450 mm- el generador de numeros aleatorios
selecciona una longitud de punto delgado en este rango. En la etapa 2 en un rango entre 100 mm y 120 mm es
elevada la finura al 140% y la torsion se reduce al 84%- partiendo de respectivamente el Nm nominal y la torsion
nominal. En la etapa 3 en el mismo rango de longitudes se eleva la finura al 170% y se reduce la torsién al 76%. La
etapa 4 representa el punto grueso real en un rango de longitudes de 220 mm y 380 mm con una elevacion de la
finura al 190% y una reduccion de la torsion al 72%. En las etapas 5 y 6 el incremento de la elevacion de masa es
reducido simétricamente en el punto delgado de la etapa 1. La secuencia de las etapas se repite.

En el encabezado de las tablas se pueden ver la finura del hilo y la torsion del hilo en el punto delgado, esto es en el
sector mas delgado del hilo. Los valores de la finura y la torsiéon ajustados realmente son promediados por el
ordenador, de manera que para el calculo de la produccién quede al Nm nominal de 14,5.

En el diagrama de la Fig. 3 esta representado esquematicamente un hilo de este tipo. La linea de trazos 23 en la
linea caracteristica superior de la finura representa otra vez la finura inicial y final del hilo generado con Nm 14,5. La
elevacion de masa 24’ y con ello la reduccion de la torsion 25 del punto delgado es tan pequefia que la reduccién de
la torsion segun la linea caracteristica de la torsion inferior puede realizarse en una etapa. Por el contrario, la
reduccion de la torsion 25” en el punto delgado 24” es tan alta que aqui debe realizarse en tres etapas.

En el ejemplo representado se parte de que el ordenador ha sido preparado con una tecla de entrada
correspondiente para calcular la reduccion de la torsion en funcién de la elevacion de masa calculada, de manera
que el valor alfa del hilo generado permanezca igual. Puesto que la finura nominal media 23 del hilo se mantiene y
también la torsiéon media sigue siendo la misma, la produccion puede ser determinada facilmente. El hilo ficticio de la
tabla 2 se compone, por tanto, de los siguientes fragmentos:

Etapa 1: Nm 21,7 / 504 T/m -> Alfa 108
Etapa 2: Nm 15,5/ 425 T/m -> Alfa 108
Etapa 3: Nm 12,7 / 385 T/m -> Alfa 108
Etapa 4: Nm 11,4 / 364 T/m -> Alfa 108
Etapa 5: Nm 12,7 / 385 T/m -> Alfa 108
Etapa 6: Nm 15,5/ 425 T/m -> Alfa 108

Si esta previsto producir en la hiladora continua de anillos hilo normal sin efectos pueden ser ajustadas
correspondientemente las etapas en el ordenador. No obstante, es posible también desconectar el ordenador- para
este caso los dispositivos de control 5y 15 estan dotados de dispositivos de entrada mediante los cuales puedan ser
ajustados manualmente su estiraje y su torsion.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento en una hiladora continua de anillos con un dispositivo para la generacién de hilo de efecto con
finura de hilo variable de forma ajustable, caracterizado por que la finura del hilo variable de forma ajustable es
promediada a través de la longitud del hilo de efecto generado, de tal modo que la finura del hilo es reducida en los
puntos delgados respecto a un valor nominal y es incrementada en los puntos gruesos respecto al valor nominal.

2. Procedimiento segun la reivindicacién 1 en una hiladora continua de anillos con un dispositivo para la generacion
de hilo de efecto con finura del hilo variable de forma ajustable y con torsién del hilo variable de forma sincrénica,
caracterizado por que a la finura del hilo variable ajustada puede ser asignada una torsion del hilo variable de forma
ajustable.

3. Procedimiento segun la reivindicacion 2, caracterizado por que el ordenador (1) puede ser preparado para asignar
automaticamente una torsion del hilo variable a una finura del hilo variable calculada para la que el coeficiente de
torsion (valor alfa) se mantiene constante.

4. Hiladora continua de anillos para la generacion de hilo de efecto con finura del hilo variable de forma ajustable, en
el que la hiladora continua de anillos presenta un ordenador (1) que a partir de los parametros introducidos para la
finura inicial del hilo, la intensidad del efecto, la longitud de los efectos y el nimero de efectos por unidad de longitud
del hilo calcula sefiales de control con las que controla al menos un dispositivo de control (5) para modificar el
estiraje en el tren de estiraje que a su vez acciona miembros de ajuste (7, 11) automaticos que controlan el
accionamiento de al menos dos grupos de cilindros del tren de estiraje, caracterizado por que el ordenador (1) esta
configurado para promediar la finura del hilo variable de forma ajustable a través de la longitud del hilo de efecto
generado, de tal modo que la finura del hilo se reduzca en los puntos delgados respecto de un valor nominal y se
incremente en los puntos gruesos respecto al valor nominal.

5. Hiladora continua de anillos segun la reivindicacion 4 para la generacion de hilo de efecto con torsién del hilo
variable de forma ajustable, caracterizado por que la hiladora continua de anillos presenta un ordenador (1) que a
partir de los parametros introducidos para la torsion inicial del hilo, la intensidad del efecto, la longitud de los efectos
y el numero de efectos por unidad de longitud del hilo calcula sefales de control con las que controla el dispositivo
de control (5) para ajustar la alimentacion del tren de estiraje que a su vez acciona miembros de ajuste (7, 11)
automaticos que controlan el accionamiento (8, 12) de los cilindros (9, 13) del tren de estiraje.

6. Hiladora continua de anillos segun la reivindicacion 5, caracterizada por que el ordenador (1) a partir de los
parametros introducidos para la torsiéon del hilo calcula sefiales de control con las que controla otro dispositivo de
control (15) que a su vez acciona un miembro de ajuste (16) automatico que controla el accionamiento (17) de los
husillos (19).

7. Hiladora continua de anillos con un dispositivo para la generacion de hilo de efecto con finura del hilo variable de
forma ajustable y/o con torsion del hilo variable de forma ajustable segun una de las reivindicaciones anteriores,
caracterizado por que un generador de numeros aleatorios (3) esta subordinado en linea al ordenador (1) para
generar aleatoriamente variaciones de masa y/o variaciones de torsion dentro de limites predefinidos.
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