AMINISTERO DELLO SVILUPPG ECONOMICO
DIRETCAE GENERALE SER LA TUTELA DELLA PROPRIETA INDUSTRIALE
UERCIO TTRLIANG BRBVETT EMARCH

IDOMANDA NUMERO [[101994900360351|
[Data Deposito [12/04/1994 |
[Data Pubblicazione  |[12/10/1995 |

|Sezi0ne||Classe||Sott0classe||Grupp0||Sott0grupp0|
p__lor o |

Titolo

ANELLO DI FILATURA LUBRIFICATO E PROCEDIMENTO PER IL TRATTAMENTO DELLA
SUPERFICIE DI SCORRIMENTO DI UN ANELLO DI FILATURA LUBRIFICATO




[——
i

W e

[

Y

DESCRIZIONE dell'inyenzione industriale dal titolo:

"Anello di filatura lubrificato e procedimento per
il trattamento della superficie di scorrimento di un
anello di filatura lubrificato"
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La presente invenzione si riferisce alla fi-
latura eseguita mediante un filatoio ad anelli e
riguarda un anello di filatura lubrificato di mate-
riale metallico non sinterizzato avente una pista
anulare con una superficie per lo scorrimento di un
cursore e provvisto di un sistema di lubrificazione
a stoppino per alimentare un liquido lubrificante da
un serbatoio ad almenc un passaggio di
lubrificazione sboccante sulla superficie di
scorrimento.

I1 filatoio ad anelli ritorce ed avvolge il
filato attorno ad un fuso disposto coassialmente
all'anello di filatura. Il filo che si avvolge sul
fuso passa attraverso un cursore avente una forma a
C e trascina in rotazione quest'ultimo lungo 1la

pista dell'anello di filatura. Il cursore striscia
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ad elevata velocita sulla pista dell'anello ed &
quindi soggetto a surriscaldamento ed usura e deve
pertanto essere sostituito periocdicamente.

Per ridurre 1'usura del cursore e dell'anello
€ per avere una maggiore regolaritd di funzionamen-
to, gia da molto tempo sono stati introdotti sul
mercato anelli di filatura che potevano essere lu-
brificati a mano o a mezzo di stoppini che alimen-
tano 1'olio sulla superficie di scorrimento del
cursore.,

La presente invenzione si riferisce in modo
specifico ad anelli di questo tipo, detti commer-
cialmente lubrificati o autolubrificati.

Un problema degli anelli di filatura che & co-
mune anche agli anelli lubrificati, & guellce del
rodaggio della superficie di scorrimento. Quando il
filatoio & nuovo o quando vengono sostituiti gli
anelli di filatura deve essere effettuata una Iunga
e complessa operazione di rodaggio degli anelli pri-
ma di raggiungere le normali condizioni di lavora-
zione. Il rodaggio degli anelli nuovi consiste nella
sostituzione frequente e continua di un certo numero
di cursori che vengono fatti lavorare a velocitd via
via crescente. La sostituzione dei cursori ha lo

scopo di evitare che l'eccessiva usura ed il surri-
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scaldamento dei cursori possa alterare le caratteri-
stiche degli stessi con un conseguente danneggiamen-
to della superficie di scorrimento dell'anello. Se
le sostituzioni dei cursori vengono effettuate se-
condo un programma prestabilito, si ottiene un mi-
glioramento della superficie di scorrimento
dell'anello. Di conseguenza, la durata dei cursori
si stabilizza ad un valore accettabile e definitivo.

Un credenza diffusa tra i fabbricanti ed uti-
lizzatori di anelli di filatura & che piu la super-
ficie di scorrimento dell'anello & liscia e migliore
& il comportamento dell'anello, in particolare ri-
guardo al problema del rodaggio.

Negli anni si sono quindi diffusi anelli di
filatura con alto livelle di finitura superficiale
della superficie di scorrimento, denominati brillan-
ti, a specchio, lucidati, lappati, ecc..

Noncostante guesta accuratezza nel costruire la
superficie degli anelilil, era comungue necessario un
certo rodaggio della superficie di scorrimento prima
che gli anelli si comportassero regolarmente.

La presente invenzione si prefigge lo scopo di
fornire un anello di filatura lubrificato ed un pro-
cedimento per il trattamento della superficie di

scorrimento di un anello di filatura lubrificato che
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consentano di evitare l'operazione di rodaggio.

Secondo 1'invenzione tale scopo viene raggiunto
realizzando un anello di filatura del tipo definito
all'inizio della descrizione, caratterizzato dal
fatto che la superficie di scorrimento presenta una
pluralitd di microcavitd, e dal fatto che l'area
della superficie di scorrimento occupata da dette
microcavita & superiore a 50% dell'area complessiva
della superficie di scorrimento.

La presente invenzione ha avuto origine da ri-
cerche condotte dalla richiedente che hanno portato
all'osservazione del fatto che un anello di filatura
si comporta regolarmente se sulla superficie di scor-
rimento sono presenti delle cavita che consentono al
lubrificante di rimanere sulla superficie
dell'anello. Infatti, sugli anelli con superfici di
scorrimento superfinite non vi e modo di creare un
filmd'olic portante sulla superficie di scorrimento
poiché il cursore ad ogni giro rimuove tutti i corpi
che incontra sulla sua strada, compreso il lubrifi-
cante. Il lubrificante viene nebulizzato e si depo-
sita nelle immediate vicinanze anche sporcando il
filato.

Osservazionl condotte dalla richiedente hanno

dimostrato che durante il rodaggio di anelli tradi-
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zionali con superficie di scorrimento levigata, il
cursore metallico nella sua marcia di scorrimento
esercita un'elevata pressione e si trova a contatto
con il metallo dell'anello, senza l'interposizione
di un film di lubrificante, con inevitabile surri-
scaldamento e conseguenti bruciature, microsaldature
e graffiature. Queste azioni determinano un deterio-
ramento della superficie di scorrimento dell'anello
che consente all'olio di rimanere su tale superfi-
cie, assicurando la possibilitd di creare un film di
lubrificante che garantisce la regolarita di marcia
del cursore.

Pertanto, secondo l'invenzione, praticando sul-
la superficie liscia dell'anello delle microcavita,
si ottiene un anello che si comporta molto bene sin
dall'inizio senza necessita di rodaggio.

Nel seguito della descrizione e nelle rivendi-
cazioni per "microcavita" si intendono delle depres-
sioni sulla superficie di scorrimento dell'anello
con dimensioni di almeno un ordine di grandezza su-
periore alla rugosita della superficie, tali da co-
Stituire un alloggiamento per minuscole gocce di lu-
bricante che rimangono cosi ancorate alla superficie

di scorrimento e non vengono spazzate via dal curso-

re.
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Affinché si possa costituire un velo continuo
di lubrificante, le microcavita devono essere suffi-
cientemente vicine fra loro in modo da evitare la
presenza di zone prive di lubrificante. Pertanto,
secondc 1l'invenzione 1l'area della superficie di
scorrimento occupata dalla microcavitd & superiore
al 50% ed é di preferenza superiore al 90% dell'area
complessiva della superficie di scorrimento.

La presente invenzione rigquarda inoltre un pro-
cedimento per il trattamento della superficie di
scorrimento di un anello di filatura che comprende
nell'ordine le fasi di: levigare la superficie di
scorrimento, ricavare una pluralitd di microcavita
sulla superficie di scorrimento, e levigare nuova-
mente la superficie di scorrimento esterna di dette
microcavita.

Ulteriori cargtteristiche' e vantaggi della
presente invenzione risulterannoc evidenti nel corso
della descrizione dettagliata che segue, data a puro
titolo di esempio non limitativo, con riferimento ai
disegni allegati, in cui: |
- la figura 1 & una vista prospettica schematica
di un anello di filatura lubrificato,

- la figura 2 & una sezione secondo la linea II-

II della figura 1,
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- la figura 3 & una vista schematica illustrante
in scala ingrandita la configurazione della superfi-
cie di scorrimento dell'anelloc secondo l'invenzione,
- la figura 4 illustra schematicamente una sezio-
ne secondo la linea IV-IV della figura 3, e

- la fiqura 5 illustra schematicamente un detta-
glio secondo la freccia V della figura 4.

Con riferimento alle figure 1 e 2, con 1 & in-
dicato un anello di filatura di materiale metallico
non sinterizzato, ad esempio di acciaio. L'anello 1
presenta una pista anulare 2 con superfici di scor-
rimento rispettivamente superiore 4 e laterale 6,
sulla quale viene montato un cursore di tipo per sé
noto, non illustrato nei disegni. Nel corpo
dell'anello sono ricavati uno o pid incavi 8, 10,
entro cui sono inseriti degli stoppini 12, che
alimentano un liquido lubrificante (tipicamente
olio) da un serbatoio esterno non illustrato alle
superfici di scorrimento 4, 6.

Per consentire la formazione di un velo di lu-
brificante sulle superfici di scorrimento 4, 6, tali
superfici presentano una molteplicita di microcavita
14, come illustrato schematicamente nelle figure 3
€ 4. Le microcavitd 14 non devono presentare asperi-

ta superficiali, e sono nella forma di depressioni
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ricavate in una superficie molto liscia. Cid pud es-
sere ottenuto con una preventiva lappatura meccanica
o] cﬁimico—fisica, seguita da un'operazione tendente
a creare le cavita, quale ad esempio un bombardamen-
to con ultrasuoni, pallinatura, sabbiatura, striatu-
ra con spazzole metalliche rotanti, burattatura con
abrasivi in polvere di dimensione microscopica,
ecc..

A queste operazioni deve seguire una seconda
operazione di levigatura in modo tale che la super-
ficie finale risulti lappata pure in presenza di
cavita di forma varia.

La levigatura finale pud essere fatta in modo
vario, quale lappatura meccanica o elettrolucidatura
o con procedimento di levigatura a mezzo burattatu-
ra.

Per consentire la formazione di un film di
lubrificante continuo, l'area della superficie di
scorrimento 4, 6 occupata dalla microcavita 14 deve
essere superiore al 50% dell'area complessiva della
superficie di scorrimento 4, 6. Risultati migliori
si ottengono con un'area occupata da dette microca-
vita 14 superiore al 90% dell'area complessiva della

superficie di scorrimento.

Le dimensioni di ciascuna microcavita 14 posso-
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no variare entro un campo abbastanza ampio, a secon-
da del metodo utilizzato per ricavare tali microca-
vitd. Tuttavia, la dimensione media di ciascuna mi-
crocavitd dovrd essere di almeno di un ordine di
grandezza superiore alle irregolarita costituenti la
rugositd della superficie di scorrimento (vedere la
sezione schematica di figura 5).

In assenza di lubrificante, la pressione speci-
fica del cursore sulle superfici di scorrimento
dell'anello risulterebbe aumentata rispetto al caso
di un anello privo delle microcavita, tuttavia, in
presenza di lubrificante le microcavita 14 tratten-
gono particelle di lubrificante e consentono la for-
mazione di un film continuo di olio con enormi bene-
fici ai fini della regolarita di marcia dei cursori.

A titolo di esempio, in una filatura di pura
lana pettinata con titolo metrico Nm 32 con anelli
di tipo convenzionale nuovi con diametro 51 mm, la-
vorando con una velocitd dei fusi di 8.500 giri al
minuto si possono osservare delle variazioni di
tensione tra fuso e fuso, in un punto determinato
della formazione della spola del :40% al settimo
giorno di lavorazione (24 ore lavorative al giorno)

e t20% dopo un mese di lavorazione.

A parita di condizioni impiegando un anello se-
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condo la presente invenzione, con superfici di scor-
rimento occupate al 90% da microcavita, si & osser-
vata dopo un'ora di lavorazione nello stesso punto

di formazione della spola una variazione massima di

tensione del $+5%.
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RIVENDICAZIONI

1. Anello di filatura lubrificato di materiale me-
tallico non sinterizzato, avente una pista anulare
(2) con una superficie (4, 6) per lo scorrimento di
un cursore e provvisto di un sistema di lubrifica-
zione a stoppino (8, 10, 12) per alimentare un li-
guido lubrificante da un serbatoioc esterno ad almeno
un passaggio di lubrificazione (8, 10) sboccante
sulla superficie di scorrimento (4, 6), caratteriz-
zato dal fatto che la superficie di scorrimento (4,
6) presenta una pluralita di microcavita (14), e dal
fatto che l'area della superficie di scorrimento (4,
6) occupata da dette microcavita (14) & superiore al
50% dell'area complessiva della superficie di
scorrimento (4, 6)}.

2. Anello secondo la rivendicazione 1, caratteriz-
zato dal fatto che 1'area occupata da dette microca-
vita (14) & pari o superiore al 90% dell'area com-
Plessiva della superficie di scorrimento (4, 6).

3. Anello secondo la rivendicazione 1 o la riven-
dicazione 2, caratterizzato dal fatto che 1'area
della superficie di scorrimento (4, 6) che non & in-
teressata da dette microcavitd (14) presenta un gra-
do di finitura di superficiale di livello corrispon-

dente ad una lappatura o lucidatura.
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4, Procedimento per il trattamento superficiale
della superficie di scorrimento (4, 6) di un anello
di filatura di tipo lubrificato di materiale metal-
lico non sinterizzato, caratterizzato dal fatto che
comprende nell'ordine le fasi di:

- levigare la superficie di scorrimento (4, 6,
- ricavare una pluralitd di microcavita sulla
superficie di scorrimento, e

- levigare nuovamente la superficie di scorrimen-
to esterna a dette microcavita (14).

5. Procedimento secondo la rivendicazione 4, ca-
ratterizzato dal fatto che le microcavita (14) sono
ricavate mediante una o piil delle seguente operazio-
ni: bombardamento ad ultrasuoni, pallinatura, sab-
biatura, striatura con spazzole metalliche, buratta-

tura con abrasivi in polvere.
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