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DESCRIZIONE

Cam96 della invenzione

La presente invenzione si riferisce ad un
dispositivo di giunzione nella filatura di fili a
due capi per filare due singoli fili allo scopo di
accoppiarli.

Enunciazione della tecnica correlata

Nella filatura di filo a due capi per lavorare
in parallelo due nastri per filare ed avvolgere
direttamente fili a due capi, quando il filato a
due capi comprende un filo difettoso, una stribbia
lo rivela per tagliare il filo, ed un dispositivo
automatico di attacco asporta la parte difettosa ed
effettua l’attacco. Questo attacco comprende due
metodi, uno per attaccare collettivamente due fili

singoli che costituiscono un filo a due capi, e



l’altro per attaccare fili uno dopo 1l’altrc. In
quest’ultimo, il filo a due capi tagliatoc viene
diviso nei singoli £ili su un lato della unita di
filatura e su un lato +«del dispositivo di
avvolgimento, che sono uniti mediante due serie di
elementi di attacco.l

Nel passato, comunemente singoli f£ili del
materiale e dello stesso titolo vengono filati ed
accoppiati.

Percid anche nel caso in cui i singoli fili
vengono uniti uno dopo l’altro, non & necessario
scegliere una combinazione di un singoloc filo sul
lato della unitad di filatura e di un singolo filo
sul lato del dispositivo di avvolgimento, ma
estremitad di fileo scelte a caso vengono unite
insieme attaccando elementi aventi la stessa
costruzione e lo stesso stato di funzionamento.

In tal caso, secondo i mezzi convenzionali,
due elementi d‘attacco possono venire regolati
contemporaneaﬁente e nello stesso modo come se essi
fossero un solo elemento. Tuttavia, talvolta, non &
sufficiente per regolare subito gli elementi
sinistro e destro, a causa della precisione,
irregolaritad di rugositd superficiale oppure

variazione nel decorso del tempo, ecc.



Con le recenti tendenze di diversita del
gusto dei consumatori e idee di alta classe, e
disponibilitad di diversi materiali nuovi, & stata
effettuata la filatura di £fili a due capi
costituita da singoli fili differenti nelle fibre
come materiale e come titoli (chiamati tipi
differenti di fili a due capi). Nel caso
dell’attacco di singoli fili nella filatura di tipi
differenti di fili a due capi come descritto sopra,
due singoli fili sono differenti nelle
caratteristiche, e percid & difficile selezionare
le condizioni operative degli elementi di attacco.
Ne consegue che quando viene scelta una condizione
ottimale per un singolo filo, l'altro filo singolo
non & talvolta ben uniteoe. Di conseguenza nella
massima parte dei casi, l’attacco viene
inevitabilmente effettuato in condizioni di
compromesso rispetto alle condizioni ottimali per
singoli £ili indiwviduali. Vi era spazio per
perfezionamento nella finitura di una porziocne
unita, tempo richiesto e similari.

Scopo e sommario dell’invenzione

Da guanto precede, la presente invenzione
fornisce un dispositivo di giunzione che pud

effettuare efficacemente la giunzione in confronto



con la tecnica precedente e nelle condizioni adatte
alle caratteristiche di ciascun filo a due capi,
abolendo contemporaneamente 1lo scarto di un
elemento di attacco conwvenzionale il gquale
trascuri la differenza di caratteristiche del
singolo filo individuale in fili a due capi.

Nell'effettuare la giunzione nella filatura a
due capi per filare due singoli filji allo scopo di
accoppiarli, sono previsti due elementi pneumatici
di giunzione per giuntare individualmente i singoli
fili e poésono venire indipendentemente regolati in
modo separato un diametro interno di un tubo di
storcitura dell’estremitd del filo e un ugello di
giunzione del filo di ciascun elemento pneumatico
di giunzione ed un angolo di iniezione di aria
pressurizzata.

Nel metodo di giunzione impiegando un
dispositive di giunzione secondo la presente
invenzione con riferimento alle due estremita di
filo che devono venire unite, & valutato il tipo
dei singoli £ili, il cui metodo & idoneo. E’
generale che dopo che un filo a due capi viene
diviso nei singoli £fili, le differenze quali
rugosita, caratteristiche superficiali e similari

vengono rivelate e valutate da un sensore. Vi & un



metodo nel quale per il filo sul lato della unita
di filatura, vengono liberati i singeoli £ili come
essi sono senza azionare una guida di filo a due

capi, e quello destro & valutato come filo singolo

a, e guello sinistro & walutato come un filo

singolo b.

Successivamente, il singolo filo viene guidato
ad un elemento di giunzione prodotto per 1l’uso
esclusivo del singeolo filo sulla base del tipo del
singolo filo valutato. Scegliendo la costruzione e
le condiiioni operative secondo le caratteristiche
dei singoli £fili che devono venire 1lavorati,
l’elemento di giunzione effettua la giunzione nello
stato pitt favorevole per il singolo filo.

L’elemento pneumatico di giunzione impiegato
come elemento di giunzione ha un elemento
strutturale che varia idoneamente a seconda delle
caratteristiche dei singoli fili, ed ha un tubo di
storcitura per l‘estremitd del filo, una torcitura
nell’ugello per mettere a contatto e torcere due
estremitd di filo aperte, e similari. Nel tubo di
storcitura, e la torcitura nell‘ugello, il suo
diametro interno, e la posizione, numero ed angolo
di iniezione dell’ugello per iniettare aria in

eccesso influenzano l'effetto di lavorazione



dell’estremitd del filo. Come condizioni operative,
vengono opportunamente regolate la lunghezza
dell’estremita del filo che deve venire introdotta
nel tubo di storcitura e la torcitura nell’ugello e
la pressione e il tempo dell’iniezione di aria in
questi elementi.

Breve descrizione dei disegni

La figura 1 & una vista in prospettiva che
mostra elementi di giunzione di un dispositivo di
giunzione secondo la presente invenzione;

la figura 2 @ una vista in prospettiva di un
tubo 2 di storcitura mostrato nella figura 1; e

la figura 3 & una vista in pianta di un ugello
di giunzione mostrato nella figura 1.

Descrizione dettagliata della realizzazione
preferita

Qui di seguito verra descritta una
realizzazione del dispositivo secondo la presente
invenzione. Il dispositivo impiegato per 1la
giunzione & fondamentalmente un noto elemento
pneumatico. I disegni mostrano le parti essenziali.
Tubi 4 e 5 indipendenti per l‘alimentazione di aria
pressurizzata sono previsti su un tubo 2 di
storcitura e un ugello 3 di giunzione di due serie

di elementi 1 di giunzione. I tubi sono collegati



ad un serbatoio 6 comune per aria pressurizzata, ma
la pressione dell’aria in corrispondenza di una
posizione di iniezione @& indipendentemente
comandata dai regolatori 7 ed 8. La figura 1 mostra
la realizzazione in cui l’aria pressurizzata dai
tubi 2 di storcitura dell’elemento 1 di giunzione
pud venir indipendentemente comandata. Similmente &
possibile che l'aria pressurizzata dagli ugelli 3
di giunzione dell’elemento 1 di giunzione possa
venire indipendentemente comandata se 1 tubi di
alimentaéione di aria pressurizzata sono
rispettivamente previsti per collegare il serbatoio
6 di aria con ciascun ugello 3 di giunzione,
attraverso regolatori. Secondo tali costruzioni
come menzionato sopra, la pressione d’aria di
ciascun tubo 2 di storcitura e la pressione d’aria
di ciascun ugello 3 di giunzione possonc venire

regolate in seguito al tipo di filo che deve venire

lavorato. Il tubo 2 di storcitura e l’ugello 3 di
giunzione possono venire individualmente scambiati.
Un elemento per guidare agli elementi 1 e 1 di
giunzione una estremita di filo che deve essere
unita ha la stessa costruzione di gquella di un
dispositivo convenzionale di giunzione, il quale

presenta una determinata posizione per attrarre e



guidare l’estremitad di filo. Un meccanismo,
separatamente dall’elemento che guida l’‘estremita
del filo, divide due tipi di £fili singoli
all’estremitd del filo guwidando elementi per
elementi di giunzione rispettivamente precisati.
Cio&, con riferimentc all’estremita del filo sul
lato dell’'unitad di filatura, una guida di
accoppiamento @& in uno stato OFF in cui
l’accoppiamento non ha luogo per cui £fili singoli
specifici sono forniti ad una data posizioné.
D’altro 'canto, nel lato del dispositivo di
avvolgimento & fornito un meccanismo per dividere
fili a due capi tagliati nei singoli fili, con un
meccanismo di valutazione del tipo del singoli filo
impiegando un sensore e un meccanismo di
ripartizione del singolo filo. Dopo che & stato
valutato il tipo dei singoli £ili, in
corrispondenza di una posizione specifica, viene
disposta una estremita del filo di un filo singolo
specifico. Questi meccanismi rendono possibile la
guida selettiva dell’estremita del filo del singolo
filo all’elemento di giunzione. A seconda dei tipi
dei singoli fili da accoppiare, con riferimento al
tubo 2 di storcitura (figura 2) il diametro interno

d, l’angolo di iniezione d'aria 6, e la pressione



di iniezione dfaria vengono scelti a wvalori
ottimali per ciascun elemento di giunzione, e con
riferimento all’ugellc 3 di giunzione (figura 3},
il numero dei fori 9 di diniezione d’aria, il
diametro interno D, la larghezza S di una fessura
10 di guida del filo e la pressione di aria vengono
variati per ciascun elemento di giunzione. La
giunzione & stata effettuata in diverse condizioni.

Come risultato & stata effettuata una
giunzione di bucona finitura nelle condizioni date
nella tabelle 1 e 2 che seguono. A malapena ha

luogo mancanza di giunzione.
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TABELLA 1 Esempio di regolazione di tubo di storcitura

Tipo del « d Pressione di
singolo filo Titolo {mm) ] aria (kg(cm%l
Filo di cotone Ne 5 - Ne 16 6 grande 5-6
Filo di cotone Ne 16 - Ne 50 6 medio 5-6
Filo di cotone Ne 50 - Ne 80 6 piccolo 4,5- 5
Filo di fibra

sintetica Ne 5 - Ne 16 8 grande 6 - 6,5
Filo di fibra

sintetica Ne 16 - Ne 50 6 medio b -6,5
Filo di fibra |
sintetica Ne 50 - Ne 100 6 piccolo 5,5- 6
Rayon Ne 5 - Ne 20 8 grande 5-6
Rayon Ne 20 - Ne 50 6 medio 5-6

Rayon Ne 50 - Ne 100 6 piccolo 5-6
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TABELLA 2 Esempio di regolazione dell'ugello di giunzione

Numero di fori Pressione di aria

Titolo di_iniezione D _(mm) S _(mm) (kg[cm;l

-

Fino 1 1,2-1,4 1,0-1,2 5-5,5
Medio 1 -2 1,4-18 1,2- 1,4 5,5-6
Spesso 2 -4 18-2,2 1,4-2,0 6 - 6,5

malvolta avviene irregolaritad di prestazione
di due serie di elementi di giunzione, dovuta alla
irregolafita della precisione e della rugosita
superficiale oppure variazione nel decorso di
tempo. Ad esempio se vengono sottoposti a giunzione
£ili a due capi dello stesso tipo, & superfluo dire
che gli elementi di glunzione vengono regolati
indipendentemente.

Dato che gli elementi di giunzione di filo a
due capi possono venire regolati indipendentemente,
gli elementi di giunzione sinistro e destro possSono
venire regolati nella esecuzione, ¢ pud venire
effettuata in modo piano una giunzione di buona
finitura. Inoltre, anche se differenti tipi di £ili
a due capi, in combinazione con materiali
differenti e titoli differenti in cui la giunzione

non puod assolutamente venire effettuata
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soddisfacentemente per mezzo di elementi
convenzionali, il tipo dei singoli £fili wviene
valutato in corrispondenza dell’estremita del filo
che deve venire unito, dette estremitad del filo
sono guidate agli elementi di giunzione preparati
in anticipo per i singoli fili e la giunzione viene
effettuata nelle condizioni di giunzione scelte a
seconda delle caratteristiche dei singoli fili.
Percid la giunzione pud venire effettuata nelle
condizioni ottimali per singoli fili individuali.
Diventa bossibile effettuare la giunzione con
finitura di una porzione unita molto migliore di un
elemento convenzionale nel quale la giunzione viene
effettuata in condizioni regolari.

RIVENDICAZIONTI

1. Dispositivo di giunzione nella filatura di
filo a due capi, caratterizzato dall’effettuare la
giunzione nella filatura a due capi per filare due
singoli fili allo scopo di accoppiarli, sono
forniti due elementi pneumatici di giunzione per
giuntare individualmente i singoli fili, e possono
venire indipendentemente regolati in modo separato
un diametro interno di un tubo di storcitura di
estremitd di filo & un ugello di giunzione di £filo

di ciascun elemento pneumatico di giunzione e un
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di ciascun elemento pneumatico di giunzione e un



angolo di iniezione di aria pressurizzata.

2. Dispositivo di giunzione secondo la
rivendicazione 1, in cui su ciascun tubo per
alimentare aria pressurizzata all’elemento
pneumatico di giunzione, sono forniti
rispettivamente regolatori cosi che la pressione
d’'aria in ciascuna posizione di iniezione pud
venire comandata indipendentemente.

3. Dispositivo di giunzione secondo 1la
rivendicazione 1, in cui a seconda del tipo di filo
che deve. venire giuntato vengono determinati in
modo selettivo numerosi fori di iniezione
dell’ugello di giunzione di filo.

4. Dispositivo di giunzione "secondo la
rivendicazione 1, in cui a seconda dello spessore
del filo che deve venire giuntato, viene
selettivamente determinata la larghezza di una
fessura di guida del filo dell’ugello di giunzione
di filo.

p.p. MURATA KIKAI KABUSHIKI KAISHA

./
Ifredo Bazzichelll
(Iscr. Albo n. 84)
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