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ES 2749 872 T3

DESCRIPCION
Dispositivo de extension de maquina de hilado, y método de control para éste
CAMPO TECNICO

La presente invencion se refiere a un dispositivo de extension para un bastidor de hilar y a un método para controlar
el dispositivo de extension para el bastidor de hilar y, mas en particular, a un dispositivo de extensién para un bastidor
de hilar que cambia los periodos de alimentacion de fibra y las cantidades de alimentacién de fibra de las porciones
de alimentacion de fibra de conformidad con condiciones predeterminadas para hilar un hilo especial que tiene
porciones continuas de diferentes colores y materias primas y a un método para controlar el dispositivo de extension
para el bastidor de hilar.

TECNICA ANTERIOR

Se ha propuesto un método para alimentar de manera secuencial fibra para hilar de diferentes tipos de colores y fibras
y fabricar un hilo especial (hilado de disefio especial) que tiene porciones continuas de diferentes colores, materias
primas y grosores (consultese, por ejemplo, el documento de patente 1).

Un hilo especial tal se fabrica usando, por ejemplo, primer y segundo faldones que corresponden, respectivamente, a
dos porciones de alimentacion de fibra para hilar. La figura 7 muestra la relacion entre la velocidad de cada faldén
cuando se cambia una fibra para hilar de materia prima de cada faldén y el estado del hilo especial fabricado. Tal como
se muestra en el grafico de mas abajo en la figura 7, en un tiempo de cambio de fibra para hilar de materia prima Ts1,
la desaceleracion del segundo faldén se inicia al mismo tiempo que cuando se inicia el accionamiento del primer
faldén. La velocidad del primer faldon alcanza la velocidad de hilado normal dentro de un periodo predeterminado
desde cuando se inicia el accionamiento del primer faldén. La velocidad del segundo faldén pasa a cero dentro del
periodo predeterminado desde cuando se inicia la desaceleracion del segundo faldéon. Esto detiene la alimentacion de
la fibra para hilar. En un momento de cambio de fibra para hilar de materia prima Ts2, la desaceleracién del primer
faldon se inicia al mismo tiempo que cuando se inicia el accionamiento del segundo faldon.

DOCUMENTO DE LA TECNICA ANTERIOR
DOCUMENTO DE PATENTE
Documento de patente 1: publicacion de patente japonesa abierta para inspeccion publica JP 61-70026 A.

El documento GB 2 034 364 A1 divulga un dispositivo de extension tal como se muestra en el preambulo de la
reivindicacion 1.

La publicaciéon internacional WO 2011/018685 A2 divulga un dispositivo para una maquina de hilado por anillos para
la produccion de hilos con patrones. De este modo, las fibras que proceden de una fibra para hilar que constituye la
fibra para hilar base se cubren por una fibra para hilar hecha de fibras de diferente naturaleza y/o color. En cada
posicién de la maquina de hilado, las dos fibras para hilar avanzan en paralelo y se separan en el mismo plano
detectadas por el cilindro central y en el cilindro de salida con rodillo de presion relacionado y por correas de soporte
arrastradas por dicho rodillo de presion central. El rodillo de presion central y la correa de soporte relacionada se
dividen en dos partes, una parte del rodillo y la correa relacionada que actia en las fibras para hilar base, mientras
que la otra parte del rodillo y la correa relacionada actian en las fibras para hilar de diferente naturaleza y/o color. Las
dos partes del rodillo de presién y de las correas relacionadas estan en el mismo eje, estando, sin embargo, provistas
con medios que las hacen girar de manera independiente para que las dos fibras para hilar puedan tener diferentes
dibujos.

El documento EP 2 573 239 A1 divulga un proceso para hilar hilos de fantasia. Este proceso comienza, en cada
posicion de hilado, en el momento en el que el primer par de rodillos se inicia accionado por un servomotor
independiente para inyectar un tramo intermitente de manojo de fibras de efecto en el manojo de fibras base que se
esta inyectando por medio del segundo par de rodillos.

SUMARIO DE LA INVENCION
PROBLEMAS QUE DEBEN RESOLVERSE POR LA INVENCION

Cuando comienza la alimentacién de un cierto tipo de fibra para hilar, la fuerza del hilo puede ser insuficiente en una
porcién de inicio de alimentacién de la fibra para hilar. Puesto que la cantidad de entrelazado es pequefa entre las
fibras de dos tipos de materias primas (friccion entre las fibras), la fuerza del hilo es insuficiente en la porcién de inicio
de alimentacion. La figura 8 muestra esquematicamente la porcion donde la fuerza del hilo es insuficiente. En esta
porcion, alrededor del hilo se forman bolitas 51 y pelusa 52. Esto sucede porque las fibras que se entrelazan para una
pequefa cantidad no estan retorcidas formando un hilo. Estas fibras se extienden fuera del hilo para formar la pelusa
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52 y se enrollan alrededor del lado exterior del hilo para formar las bolitas 51. Cuando disminuye la cantidad de
entrelazado de fibras, la fuerza del hilo disminuye en la porcién de inicio de alimentacion. El mismo problema ocurre
cuando se usa un torzal como una fibra de materia prima en vez de una fibra para hilar.

Un objeto de la presente invencién es proporcionar un dispositivo de extension para un bastidor de hilar que sea capaz
de hilar un hilo especial que tenga porciones continuas de diferentes colores y materias primas a la vez que limita las
disminuciones en la fuerza del hilo de una porcién de inicio de alimentacion de una fibra de materia prima y un método
para controlar el dispositivo de extension para el bastidor de hilar.

MEDIOS PARA SOLUCIONAR EL OBJETO

El objeto de arriba se soluciona por medio de un dispositivo de extension que tiene las caracteristicas de la
reivindicacién 1. Un método para controlar el dispositivo de extensién se indica en la reivindicacién 4. Otros desarrollos
se indican en las reivindicaciones dependientes.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS
La figura 1 es una vista esquematica que muestra una primera realizacion de un dispositivo de extension.
La figura 2 es una vista lateral parcialmente seccionada del dispositivo de extension mostrado en la figura 1.

La figura 3A es un gréafico que muestra la relacion de un hilo especial obtenido y cambios en la velocidad de
cada uno de un primer faldon y un segundo faldén en la primera realizacion.

La figura 3B es una vista esquematica que muestra un patron del hilo especial.
La figura 4 es una vista esquematica que muestra una porcién de inicio de alimentacion del hilo especial.

La figura 5 es un grafico que muestra la relaciéon de un hilo especial obtenido y cambios en la velocidad de
cada uno de un primer faldon y un segundo faldén en una segunda realizacion.

La figura 6 es un grafico que muestra la relaciéon de un hilo especial obtenido y cambios en la velocidad de
cada uno de un primer faldén y un segundo faldén en una tercera realizacion.

La figura 7 es un grafico que muestra la relacion de un hilo especial obtenido y cambios en la velocidad de
cada uno de un primer faldén y un segundo faldon en la técnica anterior.

La figura 8 es una vista esquematica que muestra una porcién de inicio de alimentacion del hilo especial en
la técnica anterior.

REALIZACIONES DE LA INVENCION
Primera realizacion

Una primera realizacién de un dispositivo de extensién 10 que usa una bobina de fibra para hilar, que esta suspendida
de una cantara de una maquina de hilado, como una porciéon de alimentaciéon de fibra, se describira ahora con
referencia a las figuras 1 a 4.

El dispositivo de extensién 10 incluye basicamente un rodillo inferior, un rodillo superior, un brazo de presién y una
horquilla de la misma manera como un dispositivo de extensién para un bastidor de hilar de tres lineas conocido. El
dispositivo de extension 10 difiere del dispositivo de extension conocido en que el dispositivo de extensién 10 incluye
dos pares de faldones que corresponden, respectivamente, a dos tipos de fibra para hilar para que dos tipos diferentes
de fibra para hilar se alimenten a un dispositivo de rodillo frontal 11 comun.

Tal como se muestra en las figuras 1y 2, el dispositivo de extensién 10 incluye el dispositivo de rodillo frontal 11, un
primer par de faldon 12 situado en la parte trasera del dispositivo de rodillo frontal 11 y un segundo par de faldén 13
situado en la parte trasera del dispositivo de rodillo frontal 11. El primer par de faldon 12 alimenta una primera fibra
para hilar S1 al dispositivo de rodillo frontal 11 y el segundo par de faldén 13 alimenta una segunda fibra para hilar S2
al dispositivo de rodillo frontal 11. La primera fibra para hilar S1 y la segunda fibra para hilar S2 son alimentadas,
respectivamente, a partir de porciones de alimentacion de fibra suspendidas de cantaras (no mostradas), esto es, una
primera bobina de fibra para hilar y una segunda bobina de fibra para hilar. Mas especificamente, el dispositivo de
extension 10 incluye los pares de faldones 12 y 13, los cuales estan dispuestos en correspondencia con las porciones
de alimentacién de fibra, y el dispositivo de rodillo frontal 11, el cual es compartido por los pares de faldones 12y 13.

El dispositivo de extension 10, que es de un tipo integrado de dos husillos, incluye un brazo de presién 14 y rodillos
superiores tales como rodillos superiores frontales 11b que estan situados, respectivamente, en los dos lados del
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brazo de presién 14. El dispositivo de rodillo frontal 11 incluye un rodillo inferior frontal 11ay los dos rodillos superiores
frontales 11b. Los rodillos superiores frontales 11b estan soportados por un brazo de soporte 15 en el brazo de presion
14. Un conjunto del primer y segundo pares de faldones 12 y 13 estan situados en los dos lados del brazo de presion
14.

El primer par de faldon 12 incluye un faldon inferior central 16 y un faldén superior central 17. El faldon inferior central
16 corre alrededor de una barra tensora 18, un rodillo inferior central 19 y un tensor 20. Un brazo de soporte 21 esta
fijado al brazo de presion 14 y una varilla de soporte 22 es soportada por el brazo de soporte 21. El faldén superior
central 17 corre entre un rodillo superior central 23, el cual es soportado con posibilidad de giro por cada uno de los
dos extremos de la varilla de soporte 22, y una horquilla de faldén 24, la cual esta soportada por la varilla de soporte
22. La horquilla de faldén 24 incluye un tensor 25.

El segundo par de faldon 13 incluye un faldén inferior trasero 26 y un faldon superior trasero 27. El faldén inferior
trasero 26 corre alrededor de la barra tensora 18, un rodillo inferior trasero 28 y el tensor 20. Esto es, el faldon inferior
trasero 26 comparte la barra tensora 18 y el tensor 20 con el faldén inferior central 16 y corre alrededor del rodillo
inferior trasero 28 para que el faldén inferior trasero 26 pase por las inmediaciones del rodillo inferior central 19.

Un brazo de soporte 29 esta fijado al brazo de presion 14 y una varilla de soporte 30 esta soportada por el brazo de
soporte 29. El faldén superior trasero 27 corre entre un rodillo superior trasero 31, el cual esta soportado con posibilidad
de giro por cada uno de los dos extremos de la varilla de soporte 30, y el tensor 25, el cual esta dispuesto en la horquilla
de faldén 24. Esto es, el faldén superior trasero 27 comparte el tensor 25 con el faldén superior central 17 y corre
alrededor del rodillo superior trasero 31 para que el faldon superior trasero 27 pase por las inmediaciones del rodillo
superior central 23.

Tal como se muestra en la figura 2, una barra de soporte 32 se extiende en paralelo al eje del rodillo inferior trasero
28 por la parte trasera del rodillo inferior trasero 28. La barra de soporte 32 soporta un primer embudo condensador
33, el cual guia a la primera fibra para hilar S1, y un segundo embudo condensador 34, el cual guia a la segunda fibra
para hilar S2, con un soporte 35.

Tal como se muestra en la figura 1, un motor de rodillo frontal 41 acciona el rodillo inferior frontal 11a, un motor de
rodillo central 42 acciona el rodillo inferior central 19 y un motor de rodillo trasero 43 acciona el rodillo inferior trasero
28. En otras palabras, el motor de rodillo central 42 es una unidad de accionamiento que acciona el primer par de
faldon 12 y el motor de rodillo trasero 43 es una unidad de accionamiento que acciona el segundo par de faldon 13. El
motor de rodillo frontal 41, el motor de rodillo central 42 y el motor de rodillo trasero 43 estan accionados,
respectivamente, por inversores 45, 46 y 47, los cuales son independientes el uno del otro. Los inversores 45, 46 y 47
se controlan en base a instrucciones de un controlador 44.

Un procesador, esto es, el controlador 44, incluye un microordenador y opera en base a datos de programa
predeterminados almacenados en una memoria para controlar los motores 41 a 43 usando los inversores 45 a 47. El
controlador 44 funciona como un controlador de cambio de velocidad configurado para cambiar la velocidad de cada
uno de los pares de faldones 12 y 13 de conformidad con condiciones predeterminadas. La velocidad de cada uno de
los pares de faldones 12 y 13 se refiere a la velocidad circunferencial de los dos faldones de los pares de faldones 12
y 13. El controlador 44 genera una instruccion de accionamiento para el par de faldén 12 o 13 que corresponde a una
de las porciones de alimentacién de fibra que debe comenzar a alimentar fibras para accionar el par de faldén 12 0 13
a una velocidad mas baja que la velocidad de hilado normal durante un periodo predeterminado t y, en consecuencia,
cambia el par de faldéon 12 o 13 a la velocidad de hilado normal. Ademas, al mismo tiempo que esta instruccion, el
controlador 44 genera una instruccidon de accionamiento para el par de faldén 12 o 13 que corresponde a la otra de
las porciones de alimentacién de fibra que debe detener la alimentacion de fibras para accionar el par de faldén 12 o
13 a una velocidad mas baja que la velocidad de hilado normal durante el periodo predeterminado t y, en consecuencia,
detiene el par de faldon 12 o 13. Especificamente, la generacion de una instruccion de accionamiento (o instruccion
de detencidn) para el par de faldén 12 o 13 indica la generacion de una instruccién de accionamiento (o instruccién de
detencion) para el motor 42 o 43 que acciona el par de faldén 12 o 13. El controlador 44 es capaz de ajustar la tasa
de aceleracion y la tasa de desaceleracion del motor de rodillo central 42 y el motor de rodillo trasero 43 en multiples
fases, por ejemplo, seis fases.

Ahora se describira el funcionamiento del dispositivo de extension 10.

La primera fibra para hilar S1 es alimentada desde la primera bobina de fibra para hilar, la cual esta suspendida de la
cantara (no mostrada), a través del primer embudo condensador 33 hasta el primer par de faldon 12. La segunda fibra
para hilar S2 es alimentada desde la segunda bobina de fibra para hilar, la cual esta suspendida de la cantara (no
mostrada), a través del segundo embudo condensador 34 hasta el segundo par de faldén 13. La primera fibra para
hilar S1 y la segunda fibra para hilar S2 son iguales, excepto por el color. La primera fibra para hilar S1 y la segunda
fibra para hilar S2 estan formadas por la misma fibra de materia prima y tienen el mismo grosor.

La primera fibra para hilar S1 alimentada al primer par de faldén 12 se extiende entre el dispositivo de rodillo frontal
11 y el primer par de faldon 12 hasta convertirse en un velldn. Luego, el vellon se hace girar alrededor de una bobina
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a través de un alambre de caracol (no mostrado) y un cursor (no mostrado). La segunda fibra para hilar S2 alimentada
al segundo par de faldén 13 se extiende entre el dispositivo de rodillo frontal 11 y el segundo par de faldén 13 hasta
convertirse en un velldn. Luego, el velldon se hace girar alrededor de la bobina a través del alambre de caracol (no
mostrado) y el cursor (no mostrado).

La alimentacion de la primera fibra para hilar S1 y la alimentacién de la segunda fibra para hilar S2 se cambian durante
un periodo predeterminado, y solo se alimentan una de la primera fibra para hilar S1 y la segunda fibra para hilar S2,
excepto durante el periodo de cambio. La cantidad de la primera fibra para hilar S1 alimentada por unidad de tiempo
es proporcional a la velocidad del primer par de faldén 12. La cantidad de la segunda fibra para hilar S2 alimentada
por unidad de tiempo es proporcional a la velocidad del segundo par de faldén 13.

Cuando se detiene la alimentacién de la primera fibra para hilar S1, se detiene el accionamiento del rodillo inferior
central 19. Cuando se detiene el accionamiento del rodillo inferior central 19, se detiene el accionamiento del faldén
inferior central 16. Al mismo tiempo, se detiene el accionamiento del faldén superior central 17, y se detiene el
accionamiento del primer par de faldon 12. Cuando se detiene el primer par de faldon 12, la primera fibra para hilar S1
hilada se corta entre un punto de pinzaje del primer par de faldén 12 y un punto de pinzaje del dispositivo de rodillo
frontal 11. Cuando se reanuda la alimentacion de la primera fibra para hilar S1 y se inicia el accionamiento del rodillo
inferior central 19, se inicia el accionamiento del primer par de faldén 12. Asi, la primera fibra para hilar S1 se extiende
suavemente entre el dispositivo de rodillo frontal 11 y el primer par de faldén 12.

Cuando se detiene la alimentacion de la segunda fibra para hilar S2, se detiene el accionamiento del rodillo inferior
trasero 28. Cuando se detiene el accionamiento del rodillo inferior trasero 28, se detiene el accionamiento del faldén
inferior trasero 26. Al mismo tiempo, se detiene el accionamiento del faldon superior trasero 27 y se detiene el
accionamiento del segundo par de faldon 13. Cuando se detiene el segundo par de faldén 13, la segunda fibra para
hilar S2 hilada se corta entre un punto de pinzaje del segundo par de faldén 13 y un punto de pinzaje del dispositivo
de rodillo frontal 11. Cuando se reanuda la alimentacion de la segunda fibra para hilar S2 y se inicia el accionamiento
del rodillo inferior trasero 28, se inicia el accionamiento del segundo par de faldén 13. Asi, la segunda fibra para hilar
S2 se extiende suavemente entre el dispositivo de rodillo frontal 11 y el segundo par de faldén 13.

Tal como se muestra en la figura 3A, en la primera realizacion, la velocidad maxima del primer par de faldon 12 es la
misma que la velocidad maxima del segundo par de faldén 13. Cuando la fibra para hilar alimentada se cambia de la
primera fibra para hilar S1 a la segunda fibra para hilar S2, el controlador 44 genera una instrucciéon de accionamiento
para el segundo par de faldén 13 que corresponde a la segunda fibra para hilar S2 para accionar el segundo par de
faldén 13 a una velocidad mas baja que la velocidad de hilado normal durante el periodo predeterminado t desde un
punto en el tiempo que precede a un tiempo de cambio predeterminado Ts1 por el periodo predeterminado ty, en
consecuencia, cambia el segundo par de faldon 13 a la velocidad de hilado normal. Al mismo tiempo, el controlador
44 genera una instruccién de detencién para el primer par de faldén 12 que corresponde a la primera fibra para hilar
S1 para accionar el primer par de faldén 12 a una velocidad mas baja que la velocidad de hilado normal durante el
periodo predeterminado t y, en consecuencia, detiene el primer par de faldén 12.

De la misma manera, cuando la fibra para hilar alimentada se cambia de la segunda fibra para hilar S2 a la primera
fibra para hilar S1, el controlador 44 genera una instruccién de accionamiento para el primer par de faldéon 12 que
corresponde a la primera fibra para hilar S1 para accionar el primer par de faldén 12 a una velocidad mas baja que la
velocidad de hilado normal durante el periodo predeterminado t desde un punto en el tiempo que precede a un tiempo
de cambio predeterminado Ts2 por el periodo predeterminado t y, en consecuencia, cambia el primer par de faldén 12
a la velocidad de hilado normal. Al mismo tiempo, el controlador 44 genera una instruccion de detencion para el
segundo par de faldén 13 que corresponde a la segunda fibra para hilar S2 para accionar el segundo par de faldén 13
a una velocidad mas baja que la velocidad de hilado normal durante el periodo predeterminado t y, en consecuencia,
detiene el segundo par de faldon 13.

La figura 3B muestra un patrén P de un hilo especial Y cuando, por ejemplo, una fibra para hilar blanca se usa como
la primera fibra para hilar S1 y una fibra para hilar negra se usa como la segunda fibra para hilar S2 para que el hilo
especial Y se hile a partir de los dos colores de fibra para hilar. En este caso, la porcién de una longitud L (longitud de
hilo hilado L) del hilo especial Y hilado entre el tiempo de cambio Ts1 y el tiempo de cambio Ts2 es una porcion de un
segundo color (negro), y la porcion de una longitud de hilo hilado desde el tiempo de cambio Ts2 que es anterior al
tiempo de cambio Ts1 hasta el tiempo de cambio Ts1 o desde el tiempo de cambio Ts2 hasta el tiempo de cambio Ts1
subsiguiente es una porcién de un primer color (blanco). Para cambiar el color del hilo especial Y de blanco a negro,
la cantidad de fibras negras se aumenta y la cantidad de fibras blancas se disminuye correspondientemente desde el
tiempo anterior al tiempo de cambio Ts1 por el periodo predeterminado t. Para cambiar el color del hilo especial Y de
negro a blanco, la cantidad de fibras blancas se aumenta y la cantidad de fibras negras se disminuye
correspondientemente desde el tiempo anterior al tiempo de cambio Ts2 por el periodo predeterminado t.

En la técnica anterior, la alimentacion de la segunda fibra para hilar S2 desde la segunda bobina de fibra para hilar se
inicia en el tiempo de cambio Ts1 al mismo tiempo que cuando la alimentacién de la primera fibra para hilar S1 desde
la primera bobina de fibra para hilar se detiene, mientras que, en la primera realizacion, la alimentacion de la segunda
fibra para hilar S2 desde la segunda bobina de fibra para hilar se inicia en el tiempo anterior al tiempo de cambio Ts1
predeterminado. La cantidad de alimentacion de la segunda fibra para hilar S2 es mas pequefia que la cantidad de
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alimentacion del hilado normal desde el momento en el que la alimentacion de la segunda fibra para hilar S2 se inicia
hasta el periodo predeterminado t. Asi, puesto que la segunda fibra para hilar S2 que comienza a ser recién alimentada
se mezcla gradualmente con la primera fibra para hilar S1, los dos tipos de fibras de materia prima, esto es, la primera
fibra para hilar S1 y la segunda fibra para hilar S2, se entrelazan la una con la otra de una manera preferida. Esto
limita las disminuciones en la fuerza del hilo de la porcién de inicio de alimentacion de la fibra de materia prima, esto
es, en la porcion de cambio de la primera fibra para hilar S1 y la segunda fibra para hilar S2.

Ademas, en la primera realizacion, durante el periodo predeterminado t, la primera fibra para hilar S1 se alimenta
cuando la cantidad de alimentacion de la primera fibra para hilar S1 es mas pequefia que el hilado normal de
conformidad con el inicio de la alimentaciéon de la segunda fibra para hilar S2. En consecuencia, la cantidad de
alimentacion de la primera fibra para hilar S1 disminuye ademas de conformidad con el aumento en la cantidad de
alimentacion de la segunda fibra para hilar S2. Asi, cuando la fibra para hilar alimentada se cambia, la suma de la
cantidad de alimentaciéon de la primera fibra para hilar S1 y la cantidad de alimentacion de la segunda fibra para hilar
S2 se mantiene en un valor constante. Correspondientemente, el grosor del hilo sigue siendo el mismo en la porcion
de cambio. Esto mejora el atractivo estético del hilo especial Y obtenido.

De la misma manera, cuando la segunda fibra para hilar S2 se cambia a la primera fibra para hilar S1, el controlador
44 genera una instruccion de accionamiento para el primer par de faldéon 12 que corresponde a la primera fibra para
hilar S1 para accionar el primer par de faldén 12 a una velocidad mas baja que la velocidad de hilado normal desde el
tiempo anterior al tiempo de cambio predeterminado Ts2 y, en consecuencia, cambia el primer par de faldén 12 a la
velocidad de hilado normal. Al mismo tiempo, el controlador 44 genera una instruccion de detencién para el segundo
par de faldén 13 que corresponde a la segunda fibra para hilar S2 para accionar el segundo par de faldén 13 a una
velocidad mas baja que la velocidad de hilado normal y, en consecuencia, detiene el segundo par de faldén 13. Asi,
incluso cuando la fibra para hilar alimentada se cambia de la segunda fibra para hilar S2 a la primera fibra para hilar
S1, se limitan las disminuciones en la fuerza del hilo en la porcién de cambio. Esto mejora el atractivo estético del hilo
especial Y obtenido.

Tal como se muestra en la figura 4, la primera realizacion difiere del hilo especial obtenido a partir del dispositivo de
extension convencional en que la porcién de cambio en el hilo especial Y obtenido a partir del dispositivo de extension
10 de la primera realizacion esta fundamentalmente libre de bolitas y pelusa.

Los valores adecuados de la longitud de una seccion de mezcla de fibra de materia prima (seccion de mezcla) anterior
a los tiempos de cambio Ts1y Ts2 y el ratio de mezcla de la primera fibra para hilar S1 y la segunda fibra para hilar
S2 difieren dependiendo de los tipos de fibras hiladas y las condiciones de hilado. El ratio de mezcla de la primera
fibra para hilar S1 y la segunda fibra para hilar S2 se correlaciona con el ratio de la velocidad del primer par de faldon
12 y la velocidad del segundo par de faldén 13. El ratio de mezcla de la primera fibra para hilar S1 y la segunda fibra
para hilar S2 se establece en un rango apropiado a través de experimentos de antemano.

El bastidor de hilar se opera en un estado en el que los ajustes son aportados al controlador 44 antes del
funcionamiento del bastidor de hilar. El controlador 44 controla el motor de rodillo central 42 y el motor de rodillo trasero
43 para que el motor de rodillo central 42 y el motor de rodillo trasero 43 se aceleren y desaceleren para ajustarse a
la longitud de la seccion de mezcla de conjunto y el ratio de mezcla de conjunto de la primera fibra para hilar S1 vy la
segunda fibra para hilar S2.

La primera realizacion tiene las ventajas descritas abajo.

(1) El dispositivo de extension 10 incluye el primer par de faldon 12 y el segundo par de faldon 13
dispuestos en correspondencia con las porciones de alimentacion de fibra (primera bobina de fibra para
hilar y segunda bobina de fibra para hilar), el dispositivo de rodillo frontal 11 compartido por el primer y
segundo pares de faldones 12 y 13, y el controlador de cambio de velocidad (controlador 44) que cambia
las velocidades de los pares de faldones 12 y 13 de conformidad con condiciones predeterminadas.
Cuando las porciones de alimentacién de fibra se cambian, esto es, cuando cualquiera de las porciones de
alimentacion de fibra comienza a alimentar fibras, el controlador 44 genera una instruccion de
accionamiento para el par de faldén correspondiente para accionar el par de faldén durante el periodo
predeterminado t a una velocidad mas baja que el hilado normal y, en consecuencia, para cambiar el par de
faldén correspondiente a la velocidad de hilado normal.

En una estructura tal, dos tipos de fibras de materia prima se entrelazan de una manera preferida. Esto
limita las disminuciones en la fuerza del hilo de la porciéon de cambio (porcién de inicio de alimentacion).
Esto hace girar el hilo especial Y que tiene porciones continuas de diferentes colores y materias primas a la
vez que limita las disminuciones en la fuerza del hilo en la porcién de cambio de una fibra de materia prima.
(2) Al cambiar las porciones de alimentacion de fibra, el controlador 44 genera una instruccién de
accionamiento para el par de faldéon que corresponde a la porcién de alimentacion de fibra que comienza a
alimentar fibras (primer par de faldon 12 o segundo par de faldén 13). Al mismo tiempo, el controlador 44
genera una instruccién de accionamiento para el par de faldén que corresponde a la porcion de
alimentacion de fibra que deja de alimentar fibras (otra porcion de alimentacion de fibra distinta de la
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porcion de alimentacion de fibra que comienza a alimentar fibras) para accionar el par de faldon a una
velocidad mas baja que el hilado normal durante el periodo predeterminado t.

En una estructura tal, al mismo tiempo en el que la porcién de alimentacién de fibra que comienza a
alimentar fibras, empieza a alimentar fibras, la porcion de alimentacion de fibra que deja de alimentar
fibras disminuye la cantidad de alimentacion de fibras. La cantidad de alimentacidon que se disminuye es
aproximadamente la misma que la cantidad de fibras que son recién alimentadas. Esto limita los cambios
en el grosor del hilo en la porcion de cambio (porcidn de inicio de alimentacién). Esto mejora el atractivo
estético del hilo especial Y.

(3) El controlador 44 esta configurado para cambiar la seccion de mezcla y el ratio de mezcla de multiples
tipos de fibra para hilar (fibora para hilar cuya alimentacién se detiene y fibra para hilar que es recién
alimentada). Esto permite que las fibras alimentadas se cambien en un estado adecuado de
conformidad con los tipos de fibras y las condiciones operativas.

Segunda realizacion

Ahora se describira una segunda realizacion con referencia a la figura 5. La segunda realizacion difiere de la primera
realizacion en la generacion de instruccion de accionamiento por parte del controlador 44 durante el periodo
predeterminado t para el par de faldén que corresponde a la porcién de alimentacion de fibra que deja de alimentar
fibras del primer par de faldén 12 y el segundo par de faldén 13 al cambiar las porciones de alimentacién de fibra. En
la segunda realizacion, se dan numeros de referencia iguales o similares a aquellos componentes que son iguales a
los componentes correspondientes de la primera realizacién. Tales componentes no se describiran en detalle.

Tal como se muestra en la figura 5, al cambiar las porciones de alimentacion de fibra, el controlador 44 genera una
instruccion de accionamiento para el par de faldén que corresponde a la porcién de alimentacion de fibra que comienza
a alimentar fibras para accionar el par de faldén a una velocidad mas baja que la velocidad de hilado normal durante
el periodo predeterminado t desde el tiempo anterior al tiempo de cambio predeterminado Ts1 o Ts2 por el periodo
predeterminado t y, en consecuencia, cambia el par de faldon a la velocidad de hilado normal. Ademas, el controlador
44 genera una instruccion de detencion en los tiempos de cambio predeterminados Ts2 y Ts1 para el par de faldén
que corresponde a la porcion de alimentacion de fibra que deja de alimentar fibras (porcion de alimentacion de fibra
distinta de la porcién de alimentacion de fibra que comienza a alimentar fibras).

Asi, por ejemplo, al cambiar de un estado en el que la primera fibra para hilar S1 es alimentada a partir de la primera
bobina de fibra para hilar a un estado en el que la segunda fibra para hilar S2 es alimentada a partir de la segunda
bobina de fibra para hilar, la segunda fibra para hilar S2 es alimentada a partir de la segunda bobina de fibra para hilar
en la secciéon de mezcla, lo cual es antes del tiempo de cambio Ts1, con la misma cantidad de la primera bobina S1
alimentada a partir de la primera bobina de fibra para hilar como el hilado normal. Como resultado, el hilo aumenta en
grosor en una porcion que corresponde a la porcidon de cambio. Asi, el hilo no se vuelve fino en ninguna porcién, ni
siquiera cuando el extremo distal de las fibras de la fibra para hilar que se ha cortado en el tiempo de cambio Ts2
previo no se inserta dentro del dispositivo de rodillo frontal 11 de manera oportuna. Esto garantiza la fuerza del hilo.
Para facilitar la comprension, la porcidn gruesa del hilo se resalta en la figura 5.

La realizacion no esta limitada a la estructura anterior. Debe entenderse que la realizacion se puede implementar de
las siguientes formas.

Las velocidades del primer par de faldén 12 y el segundo par de faldén 13 al cambiar las porciones de alimentacion
de fibra no tienen que cambiar en un Unico paso y pueden cambiar, por ejemplo, en varios pasos. De manera
alternativa, tal como se muestra en una tercera realizacion de la figura 6, las velocidades del primer par de faldon 12
y el segundo par de faldéon 13 pueden cambiar a medias de una manera curvada (por ejemplo, curva cuadratica) y,
luego, cambiar de una manera recta.

Al cambiar las porciones de alimentacion de fibra, las velocidades del primer par de faldéon 12 y el segundo par de
faldén 13 pueden cambiar ambas de una manera curvada hasta que la velocidad del primer par de faldén 12 se vuelva
igual a la velocidad del segundo par de faldén 13.

El dispositivo de extension 10 no esta limitado a un tipo de tres lineas y puede ser de un tipo de cuatro lineas. Mas
especificamente, un segundo rodillo trasero se puede disponer en la parte trasera del rodillo trasero alrededor del cual
corre el faldon inferior trasero 26 para que el primer par de faldén 12 y el segundo par de faldén 13 realicen una
extension de la fibra para hilar con el segundo rodillo trasero.

El nimero de las porciones de alimentacion de fibra no tiene que ser dos y puede ser tres o0 mas. Por ejemplo, tres
porciones de alimentacion de fibra que alimenten tres tipos de fibras de diferentes colores y materias primas se pueden
configurar para alimentar fibras en un orden predeterminado durante diferentes periodos.

La fibra para hilar alimentada a partir de las porciones de alimentacién de fibra no tiene que tener el mismo grosor y
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puede tener diferentes grosores. Cuando los hilos difieren en grosor, se cambian las posiciones de corte donde la fibra
para hilar se corta cuando el primer par de faldén 12 o el segundo par de faldon 13 se detiene. Asi, en la porcién de
cambio se producen facilmente irregularidades en el hilo. Puesto que en el hilo se forman porciones finas, la fuerza
del hilo disminuye facilmente. En tal caso, la segunda realizacidon se emplea para limitar las disminuciones en la fuerza
del hilo.

Tanto la longitud de la seccion de mezcla como el ratio de mezcla no tienen que cambiarse. En cambio, solo se puede
cambiar una de la longitud de la seccion de mezcla y el ratio de mezcla.

Cuando el dispositivo de extensién 10 es de un tipo de cuatro lineas, la fibra alimentada a partir de la porcion de
alimentacion de fibra no tiene que ser una fibra para hilar y puede ser un torzal.

La presente invencion solo necesita aumentar la proporcion de mezcla de fibras recién alimentadas en un hilo especial
desde cero y no tiene que ajustar la proporcion de mezcla de las fibras en un hilo especial que ya se hayan alimentado
a cero.

La presente invencion se puede combinar con la formacion de un hilo flameado (hilo en el que se forman
protuberancias que difieren en grosor en la direccién longitudinal del hilo).

En la segunda realizacion, la velocidad del par de faldén que corresponde a la porciéon de alimentacion de fibra que
deja de alimentar fibras no se cambia del hilado normal durante el periodo predeterminado t. En cambio, la velocidad
del faldon 27 del par de faldén 13 que corresponde a la porcion de alimentacién de fibra que deja de alimentar fibras
puede ser mas alta que el hilado normal durante el periodo predeterminado t para que la porciéon de inicio de
alimentacion aumente ademas en grosor.
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REIVINDICACIONES
1. Un dispositivo de extension para una maquina de hilado que comprende:

pares de faldones (12, 13), estando dispuesto cada par de faldén (12, 13) en correspondencia con una
porcion de alimentacion de fibra respectiva;

un rodillo frontal (11) compartido por los pares de faldones (12, 13); y

un controlador de cambio de velocidad (44) configurado para cambiar las velocidades de los pares de
faldones (12, 13) de conformidad con condiciones predeterminadas

caracterizado por que

el controlador de cambio de velocidad (44) esta configurado de tal modo que, cuando cualquiera de las porciones de
alimentacion de fibra comienza a alimentar fibras, el controlador de cambio de velocidad (44) genera una instruccion
de accionamiento para un primer par de faldén (12) de los pares de faldones (12, 13) que corresponde a la porcién de
alimentacion de fibra que comienza a alimentar fibras, para accionar el primer par de faldén (12) a una velocidad mas
baja que la velocidad de hilado normal durante un periodo predeterminado desde un punto de tiempo que precede a
un tiempo de cambio predeterminado por el periodo predeterminado y, en consecuencia, para cambiar el primer par
de faldon (12) a la velocidad de hilado normal.

2. El dispositivo de extensién segun la reivindicacion 1, donde el controlador de cambio de velocidad (44) esta
configurado de tal modo que el controlador de cambio de velocidad (44) genera la instrucciéon de accionamiento para
el primer par de faldon (12), mientras que el controlador de cambio de velocidad (44) genera una instruccion de
accionamiento para un segundo par de faldon (13) de los pares de faldones (12, 13), correspondiendo el segundo par
de faldon (13) a una porcion de alimentacion de fibra distinta de la porcidn de alimentacién de fibra que comienza a
alimentar fibras, para accionar el segundo par de faldén (13) durante el periodo predeterminado a una velocidad mas
baja que la velocidad de hilado normal para que un hilo se mantenga inalterado en su grosor.

3. El dispositivo de extension segun la reivindicacion 1, donde el controlador de cambio de velocidad (44) esta
configurado de tal modo que, cuando se inicia la alimentacion de fibras, el controlador de cambio de velocidad (44)
genera la instruccion de accionamiento para el primer par de faldon (12), y genera una instruccion de accionamiento
para un segundo par de faldon (13) de los pares de faldones (12, 13), el segundo par de faldén (13) que corresponde
a una porcion de alimentacion de fibra distinta de la porcién de alimentacion de fibra que comienza a alimentar fibras,
para accionar el segundo par de faldon (13) durante el periodo predeterminado a una velocidad que es mas alta que
oigual a la velocidad de hilado normal para que un hilo se vuelva mas grueso que antes de que empiece la alimentacion
de fibras.

4. Un método para controlar un dispositivo de extension para una maquina de hilado, incluyendo el dispositivo de
extension pares de faldones (12, 13), estando dispuesto cada par de faldon (12, 13) en correspondencia con una
porcion de alimentacion de fibra respectiva, un rodillo frontal (11) compartido por los pares de faldones (12, 13) y un
controlador de cambio de velocidad (44) configurado para cambiar las velocidades de los pares de faldones (12, 13)
de conformidad con condiciones predeterminadas, comprendiendo el método:

cuando cualquiera de las porciones de alimentacién de fibra comienza a alimentar fibras, accionar el primer
par de faldon (12) de los pares de faldones (12, 13) que corresponde a la porcion de alimentacion de fibra
que comienza a alimentar fibras, a una velocidad mas baja que una velocidad de hilado normal durante un
periodo predeterminado desde un punto de tiempo que precede a un tiempo de cambio predeterminado por
el periodo predeterminado; y

en consecuencia, cambiar el primer par de faldon (12) a la velocidad de hilado normal.
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