CAPITULO I

MAQUINAS DE FANTASIA.

2.1. EFECTOS DE FANTASIA OBTENIDOS EN LA CARDA.
La carda disgrega las fibras, paraleliza y las @y la salida de la maquina en forma de
cinta, aprovechando esta operacion para limpiafidess de materias extrafias y de neps.
Normalmente, las cardas de cilindros se usan egortmesos de hilatura de la lana peinada,
el semiestambre y la lana de carda, es decir, leitalaira de fibras largas. En la hilatura de
algoddn vy las fibras quimicas de corta longite@splean la carda de chapones.
Nos referimos preferentemente a la carda de ailg)daunque algunos efectos pueden
reproducirse en la carda de chapones.
Las cardas permiten obtener una gran variedad etdosf segun el tipo de guarnicion
utilizada, la velocidad de sus 6rganos, los prialeip ajustes, los ensimajes utilizados en la
floca, la intensidad de cardado y las posiblesaroitaciones de materias, tanto fibrosas
como no fibrosas.
Las cardas dotadas de guarniciones rigidas tiemengualad de condiciones técnicas,
mayor poder de disgregacion que cuando trabajaguamiciones flexibles.
Las guarniciones rigidas presentan una marcadeneiada expulsar, preferentemente, las
fibras mas gruesas de la mezcla y retienen laadfibras finas en el gran tambor y en los
cilindros trabajadores.
En las cardas equipadas con guarniciones flexibl@sgue mas antiguas, obtenemos con
mayor facilidad efectos de cardado (acumulaciomefldas, neps) y se conservan mejor
los efectos de fantasia preparados anteriormente.
El galgado de la carda influye muy directamenteleaspecto del velo de salida. Galgados

inadecuados dan lugar a velos irregulares, de lessg obtienen unos hilos, tambien
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irregulares de masa, denominados “mal trabajadeste efecto de “mal trabajados”
puede complementarse con velocidades inadecuadas gencipales 6érganos de la carda
y con la inversion del sentido de giro de alguriisdros. Esta combinacion de desajustes
proporciona efectos de “mal trabajado” muy diversos

Los ensimajes aplicados a la floca antes del cardeglulan las propiedades friccionales
de las fibras a lo largo del proceso de hilatunab@jando con férmulas de ensimaje
inadecuadas a las fibras a cardar podemos consasgisos efectos de fantasia. Asi por
ejemplo al aplicar ensimajes muy cohesionantesseguiremos velos de carda en donde
las fibras estan agrupadas en grumos o se formahasuneps. El porcentaje de humedad
y el tipo y cantidad de lubricante aplicado tamipénmmiten obtener efectos de cardado.

La eleccién de la intensidad de disgregacion oathrees fundamental para el disefiador.
Algunas materias se pasan varias veces por la pardavariar la intensidad de cardado, y
se consiguen efectos de fantasia (slubs, fris, aepsnulados).

Otra posibilidad de disefio, en las cardas de comdconsiste en afadir a la mezcla un
porcentaje de materias de corta longitud, que mocsmpatibles con otras fibras mucho
mas largas (algodén y lana). Contaminando en acaaterias tales como hilachos, lurex,
fris, plumas y otras materias de aspecto fibrosoc@gsiguen apreciados efectos de
fantasia, la cinta de carda asi obtenidazo detsmré mas del 10% de efecto sobre el total
de la fibra de soporte. Podemos diluir el e efemtaclando en un préximo paso de gill con

cintas que estén constituidas solamente por ladide soporte.

2.2. EFECTOS DE FANTASIA OBTENIDOS EN EL GILL Y MANUAR.
La mision fundamental del gill (adecuado para lathia de las fibras largas) y del manuar
(para las fibras cortas) es la de regularizar &sande las cintas de carda, mediante

doblados y estirados sucesivos. El gill se presia anla obtencion de efectos de fantasia
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que el manuar. Normalmente se reserva el manua g@dwir efectos o mezclas
componentes ya sean colores o materias.

En los gills y manuares hay que tener presehtisaiar un hilo, el efecto de mezclado,
el efecto de regularizacién de la masa de la cilts, doblados, los estirados, los
ecartamientos y las presiones mas convenientess ypdasibles contaminaciones de
materiales, tanto fibrosas como no fibrosas.

La accion mezcladora de los gills y manuares t@mao principal objetivo conseguir la
maxima homogeneidad en la mezclas de las fibrgpooentes a lo largo de toda la
partida. Hay que tener un gran cuidado en el obwke las fracciones del partido, el
mezclado de las fracciones y el control del gramajeto de las cintas de alimentacion
como de la cinta mezclada. El numero de pasosill@l gnanuar influye directamente en
la calidad de la mezcla.

Al aumentar el nimero de pasos de gill o0 manuarossigue una mejor mezcla. Tanto
desde el punto de vista de la rentabilidad indeistomo por exigencias técnicas, no
debemos aumentar excesivamente el nimero de pdésqggartir de tres pasos,
contrariamente a lo que se pueda pensarse, yanseguremos mejorar la regularidad de
la masa de la cinta.

Cuando los componentes de una mezcla tienen mesestea la traccion muy diferentes,
pueden darse irregularidades de masa debido a tlaarancontrolada de fibras
(especialmente en viscosa). Lanas rizadas y/osfipadmicas con mucho rizado dan lugar
también a irregularidades de masa. Las fibrasnwacho rizo conviene diluirlas por fases
y afladir ensimajes adecuados; asi mismo, convédragar la masa de alimentacion del gill
o manuar. No es conveniente disponer mezclas amasiados componentes, que ademas
de no aportar nada, encarecen su fabricacion,utldic su hilatura y aumentan los

problemas de pilling en las prendas confeccionadas
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Conviene adecuar la velocidad del gill o manuaefatto de fantasia y/o a la materia
tratada. Complicados efectos de fantasia que neeeren velocidades de trabajo muy
bajas so6lo son rentables para el hilador si @fidiencuentra su puesto en el mercado a
un precio competitivo.

Un excesivo ecartamiento en el gill (distanciaehds peines Yy los cilindros de estirado) o
en el manuar (distancia entre los respectivos guhéginzado de los cilindros estiradores)
provoca que las fibras floten, con lo que se preduvistosos efectos. Ecartamientos
demasiados cerrados dan origen a cintas pellizcgdameadas que originan hilos
irregulares de masa y dan tejidos originales.

Un efecto de fantasia que se puede producir €ifl ebeel frisado, debido al mal estado de
los peines o cuando se disponen lechos de peiadsdnados para la materia a tratar, ya
sea por su perfil o0 su densidad. Las agujas plati@sen mas que las de perfil redondo.
También se puede contaminar en el gill o manitagd en floca, fris y trozos de hilo. El
porcentaje de estas contaminaciones, para obtéwto® vistosos, normalmente no debe
superar el 10%

Reuniendo en un gill cintas de pelo de conejo, gago en lana, con otras cintas de lana,
obtendremos hilos con efecto de pelo corto.

Igualmente reuniendo en un gill cintas con fibrasyngruesas y cintas con fibras muy

finas, que actlen de soportes, obtendremos hilogfestos de pelo largo.

2.3. EFECTOS DE FANTASIA OBTENIDOS EN LA PEINADORA.
La mision principal de una peinadora es eliminar flaras cortas y neps y acabar la
limpieza de materias extrafias. Actualmente, noresuénte obtener fantasias en las

peinadoras, debido a su elevada velocidad y coidatemecanica.
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De convenir, en la peinadora son diversas las Masaque podriamos modificar en
funcion del disefio del hilo previsto:

* La carga de alimentacion.

La densidad (nombrado) del peine rectilineo y eéatgcircular.

El ecartamiento entre el grupo extractor y la mpadde alimentacion.

El galgado de los principales érganos de peinado.

Es importante considerar, a nivel de disefio, ehgo y el repeinado como una sola

operacion determinados peinados con fibra muyrfmenejoran al repeinar.

Conviene tener muy presente la dificultad que efnemigunas fibras a ser peinadas. Estas
fibras, como por ejemplo la viscosa, se peinan me@zcladas con lana. La lana es el

gran recurso que siempre tiene el hilador. Lag$ilfinas deben peinarse siempre (lanas,
pelos, seda, y fibras quimicas).

El desperdicio de peinar la lana es muy util edigéfio de hilos de lana de carda. Los

articulos con un adecuado porcentaje de desperditibatanarlos en la operacion de

acabado del tejido, fieltran mejor, y se obtieneasutactos muy caracteristicos.

2.4. EFECTOS DE FANTASIA OBTENIDOS EN LA MECHERA.

El objetivo principal de la mechera es adelgazaciféa de gill o manuar, dandole la
suficiente cohesioén interfibrilar para que la meshgenida pueda ser hilada en la continua
de hilar.

La mechera no dobla, por lo que las cintas deedliation deben ser regulares. Un
estirado excesivo podria aumentar estas irregaldeglque pueden ser muy interesantes si
responden a la necesidad del disefio. El preestitalde ser bajo sino queremos aumentar
la irregularidad de la masa de la mecha. Da busultaelo repartir el estirado necesario

para transformar una cinta en un hilo, entre lahmecy la continua.
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En la mechera, que puede ser del tipo de torsauerpos intervenir sobre los principales
ajustes de la maquina: torsion frotacion, ecartatog presiones y estirados. Cuanto mas
corta sea una fibra, mas torsion debera recibitdaha. Un exceso de torsion redundara
en que la mecha “no funda” (no se estire bienperohtinua de hilar. El mismo criterio es
valido en la mechera de frotacion: fiboras mas soyfa con menos cohesion necesitaran
mas frotaciones por metro de mecha.

Regulando el ecartamiento en el tren de estiraddréenos mechas con fibras bien
paralelas y regulares de masa, o bien mechas ‘umalidas” debido a ecartamientos
inadecuados, en donde, de estar muy cerradospdacger un pinzamiento de las fibras

mas largas o un descontrol de fibras en el estsadbecartamiento esta muy abierto.

2.5. EFECTOS DE FANTASIA OBTENIDOS EN LA CONTINUA DE HILAR.

La continua de hilar transforma la mecha en hilo aldes un estirado y la posterior
torsién de las fibras para dar la resistencia glésticidad que requiere el hilo. En la
continua de hilar se puede producir una migracédactiva de las fibras que se aprovecha
en proyectacién de hilos. Cuando las fibras soastadas hacia el interior (ndcleo) y
guedan intimamente ligadas con las otras fibrakitteltenemos un efecto de integracion.
Se consigue por la combinacion de la fuerza cegaifdel cursor y por la tensién de
plegado del hilo en la husada.
Los efectos de integracion tienden a producirse en:

* Las fibras muy finas (rizadas y con escamas)

* Las fibras ductiles (con baja rigidez)

* Las fibras con seccién circular.

* Todas aquellas mechas con un alto grado de parateiinterfibrilar.
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Determinadas fibras quedan desintegradas de la dedalado cuando son arrastradas
hacia su parte exterior, por efecto de la fuerzdridega del cursor y por efecto de la
torsion. Estas fibras o grupos de ellas, quedarerat#ts externamente al hilado por
algunos enlaces de fibras finas y, en generakni¢endencia a desprenderse del mismo.

Los efectos de desintegracién tienden a produeise

* Las fibras gruesas (poco rizado y con pocas esgamas

Las fibras con baja cohesion (siliconadas o com @iintenido en grasa y en el

mohair)

Las fibras rigidas.

Las fibras cortas en soportes de fibras largas.

Todas aquellas mechas con bajo paralelismo intiafib

La torsion de un hilo es un elemento fundamentak@rproyectacion por la torsion
podemos variar el efecto de integracion y desiamgn. Para un mismo nimero de hilos,
cuanto mas cortas son las fibras, mas torsion deodrir.

Al disminuir el numero de fibras en seccion (hitnés finos y/o obtenidos con fibras mas
gruesas) debemos aumentar la torsién. Al aumeataohesion interfibrilar en las fibras
de un hilo, menor debe ser la torsion. El niveltasion esta intimamente ligado a la
hilabilidad. Por debajo de ciertos limites no podsrabtener el hilo ya que la tension de
hilatura es mayor que la fuerza de cohesién ibidedr. Normalmente a los hilos a un
cabo se les da torsién en sentido Z y a los decaloss, en sentido S, del orden del 80 al
85 % de las vueltas que se le ha dado a un calmns&ggue asi esponjar el hilo y darle

suavidad, al propio tiempo que tiene una adecusgistencia gbilling.
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2.5.1. CONTINUA DE ANILLOS.

formacion de la fantasia

operacion de ligadura

200 %

Fig. 13. Principio tradicional de torsion.
Hace afos solo existia en el mercado un sistenaappaducir hilos de fantasia basada en
los principios tradicionales de torsion Fig. 13n@ste sistema, el 90 % de los hilos de
fantasia se producian en dos etapas: en la prigtegra se realizaba el efecto de fantasia y
en la segunda se retorcia con el hilo de ligadigbido a estas dos etapas era necesario
trabajar con distintas torsiones en cada una. Enifaera etapa se impartia una torsion
elevada, para fijar el efecto de fantasia sobrdilel de alma y durante la segunda
operacion se daba otra torsion con el hilo de ligad
Basicamente los hilos de fantasia los podemosidemddos grupos:
Hilos con sobrealimentacion:el efecto se produce por la variacion de la vebmtientre
el hilo de base y el hilo de efecto dando lugdnilal de fantasia.
Hilos de fantasia controlada:solamente un componente forma efecto deseado en un
punto predeterminado del hilo, a base de conttalaantidad alimentada; se distinguen

por la presencia de botones, rizados, etc.
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Estos dos grupos pueden subdividirse en: hilosfeldo, donde un hilo es el responsable
de producir el efecto deseado, o bien a travésntlescy mechas preparadas para este fin.

2.6. EFECTOS DE FANTASIA OBTENIDOS EN LA CONTINUA DE

RETORCER.

Las continuas de retorcer permiten obtener hilgarebs cabos a base de un reunido de
hilos y su posterior retorcido. Normalmente, ldesia un cabo tienen torsion en sentido
Z y al retorcerlos a dos 0 més cabos se les damorsn sentido contrario Sy del orden
del 80 % de las vueltas que tenia el hilo a un cabe sentidos de torsion y las vueltas
por metro de la torsion del hilo a un cabo y aosdabos son elementos esenciales en el
disefio del hilo. Configuran su rigidez, tacto.
Retorciendo un cabo de un hilo muy fino con un lgitneso, obtendremos un retorcido
con efecto préximo al de una serreta. Se consiguaspecto parecido cuando tenemos
dos cabos de igual numero pero distinto sentiddod®on. Al retorcer en uno de los
sentidos, el hilo que tiene torsién y retorsion edmismo sentido queda mas tirante
mientras que el otro hilo, al destorcer en sentwittrario a la torsién, queda flojo sobre el
hilo anterior formando una serreta. También poderobtener efectos de serreta
elaborando un hilo a varios cabos, en donde un estdoformado por fibra retractil. En la
tintura se encogera (del 20 al 40 %, segun los}igoedando el resto de hilos enrollados
sobre este hilo retraido que actla de alma.
Hilos de varios cabos con diferente materia pemibtener vistosas fantasias en la
tintura ya que cada componente se tefiira con umiéidade colorantes diferente.
Las fantasias que se pueden obtener en las comteyeeciales para hilos de fantasia

pueden agruparse en tres grandes grupos.
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e Por acumulacion de uno o mas hilos de efecto soboeo mas hilos de alma.
(bucle, serreta y los nudos).

* Por introduccion de trozos de mecha entre uno ohit@s de alma.

* Por un estirado intermitente de la mecha obtendseamohilo irregular de masa
denominaddlame o gatas de hilatura. Tendrd una torsion irregalbr largo del
hilo ya que como se sabe la torsion se acumulasepdrtes mas finas.

Todos estos efectos de fantasia pueden ser cositinunbermitentes, con efectos regulares
o repartidos al azar a lo largo del hilo, podemaserponer en un mismo hilo varias de
estas fantasias.

Los hilos de fantasia, por ser multicompuestosiltas gruesos. Normalmente su nimero
varia entre el 3y el 15 métrico inverso.

Todas las fantasias hay que ligarlas, para queesapdrezca el efecto por la friccion del
hilo durante el tisaje. Se ligan por retorcido conmultifilamento continuo, normalmente
de viscosa o poliamida. Pueden también ligarsegqiorcido con otra fantasia, dando una
fantasia multiple. El hilo de ligado va mas rapgle la fantasias que se quiera ligar ya
gue pasa por el cilindro de alimentacién de laiooat de retorcer y la fantasia que se
requiere ligar, a menor velocidad, por el cilindte salida. El sentido de retorcido es
contrario, normalmente, al que se ha dado al fabte fantasia. Una fantasia también
puede ligarse con otra fantasia con lo que se rabtievistosos efectos. Obtenida la
fantasia deseada, guardamos en el microprocesadmggrama que regula la diferencia
de velocidades y las perturbaciones establecigi@srpproducir la fantasia en posteriores

partidas.
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2.6.1 MAQUINA DE HUSO HUECO

efecto

estirado

inyeccion

ligadura

regulador

enrollado

Fig. 14. Principio de hilatura de un hilo de fafdas

El principio fundamental del sistema de huso huégo 14. consiste en estirar una cinta
de fibras, pasando a través del huso hueco y éndubke posteriormente en bobinas. A
veces hay mas de un tren de estiraje (hasta pr&s),poder mezclar distintos colores. Se
alimentan uno o dos hilos de base atravez dafasas de los cilindros alimentadores, de
tal manera que su velocidad puede ser controladiante los cilindros estiradores y no
por los cilindros alimentadores, cuando se requlesehilos de base pueden no pasar por
las ranuras debido a que la velocidad del hilo deebdeterminada por los cilindros
estiradores, el efecto en el hilo se produce pbresdimentacion. También es posible
pasar los hilos de efecto directamente por debajogi cilindros estiradores y no atravez
de ellos todos estos hilos pasan por el huso hueschilo de ligadura procedente del
huso montado sobre el huso hueco hace la funcibhgddura. ElI huso del hilo de

ligadura tiene rotacion la cual permite la envaitdel hilo de base y de efecto.
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Existe la posibilidad de obtener una fantasia kgamh una sola operacion en la maquina
de huso hueco Fig. 15. La fantasia ya formada cibe¢orsion al atarla en el huso hueco
ya que gira el muell8 y la torsién recibida dé& a B se anula d8 a C. La fantasia es
atada ya que gira la usada que contiene el hikdatkura. El huso hueco puede girar hasta

35000 vueltas por minuto.

Fig. 15. Huso hueco.

Otro modelo de maquina para obtener hilos de fanta@mbina el huso hueco con un
huso convencional de continua de hilar Fig. 16.eB& manera la fantasia queda menos
sujeta por la ligadura y resulta mas voluminosas [Degos de bolsas permiten alimentar

dos mechas simultaneamente para enriquecer lasiast
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Fig. 16. Huso hueco con retorcido.

Para tener la posibilidad de producir una ampliaade hilos de fantasia es esencial que
los ejes principales sean accionados independienterm por ejemplo, los cilindros
alimentadores, huso, cilindros estiradores, etanfién deben emplearse motores con
capacidad de aceleracion — desaceleracion varadleomo paro y marcha instantaneo y
sin el empleo de variadores de velocidad mecanipas son fuentes potenciales de
problemas. Este control de motores, debe consegaitsavés de microprocesadores. Un
panel de control permite programar la marcha derlowres y el disefio de los hilos de
fantasia. Los efectos se pueden conseguir degaestes maneras:

e Cuando los cilindros no cambian sus velocidadefea intermitente se puede

conseguir el efecto de bucle y rizado.
* Formacion de botones cambiando la velocidad deiliosiros alimentadores junto

con la velocidad de los cilindros estiradores, ssinecesario. Normalmente, se
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paran los cilindros alimentadores para la formaaénbotones, neps, etc., pero
también es posible reducir o aumentar su velocidad.

* Para los efectos flameados se necesita variar llacidad de los cilindros
estiradores anteriores y posteriores.

* El efecto de gatas se consigue variando la veldcit#alos cilindros estiradores
posteriores.

* Un programa especial permite variar la velocidatbdeilindros; se puede prefijar

la secuencia de la variacion de las velocidades.

2.6.2. RETORCEDORA DE FANTASIA MARCA COGNETEX.
Esta maquina esta disefiada para producir una agghia de hilos de fantasia.
Cabezal de mandotiene mando independiente para cada lado de laim@qara estos
se encuentran acoplados en la cabeza de la matpsnaotores. Cambio de velocidad de
los husos se efectia por medio de un juego dagole
Husos: el movimiento de los husos se efectlia por mediandecinta para cada dos husos,
esta cinta es tensionada por medio de poleas tensor
Anillos: para retorcer hilos de fantasia la maquina viengada con anillos conicos auto
lubricado, el cursador utilizaddependera del tipo de hilo de fantasia que se rutate
trabajar.
Torsiones:el sentido de las torsiones S 6 Z se ajustaraaiity el tornillo recorriendo una
palanca. El ajuste de la cantidad de torsionesaiza mediante los pares de engranajes, el
namero de dientes de los engranajes se deberdtemnen la tabla de torsiones
Fileta: esta disefiada de tal forma que se pueden alimehégamaquina: conos, paguetes

cilindricos, botellas de filamentos, bobinas deilpay canillas de gran capacidad.
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Tren de entrega: la maquina viene equipada en cada lado por tresds, con
movimiento independiente cada uno; la intermite@avelocidad en estos cilindros esta
accionada por par de doble embrague electromagnptica las sefiales a las bobinas
correspondientes se cuentan con un tablero elémrde programacion.
Velocidades de obtencionila velocidad productiva en este tipo de maquina est
funcion de:

* Tipo de efecto en el hilo.

* Tipo de material.

* Estado mecanico de la maquina.
Paso de los hilosla forma del remetido de los hilos por entre Idmdros, guia hilos y
cuchillas es extremadamente importante. En un misfoade fantasia pueden provocarse
variaciones esenciales segun la forma en que seatuaflo el paso de los hilos
componentes.
Bancada de balanceo:otra alternativa que presenta esta maquina pardugiro
movimientos intermitentes en la entrega de losshiés con el huso de la bancada o cama
de balanceo; se pueden fabricar la mayoria deilos gue se obtienen con velocidades
intermitentes de los cilindros. Esta bancada seearita acoplada en la parte superior al
tren de entrega. La forma del balanceo como sicidzld, se controlan mediante un juego

de palancas, excéntricas y engranajes de cambleiget?.
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Fig. 17. Cama de balanceo.
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2.7. HILOS DE FANTASIA POR TEXTURACION.

2 .
— P
3
- 6
NN == =M~ A~

Fig. 18. Proceso elaboracion hilo termoplastico.

Un hilo termoplastico Fig. 18. previamente estirada una relacién inferior a la que se
somete normalmente, e introducido con irregulardiagrosor zonas gruesa 2 y delgadas
3, es alimentado a través de los rodillos de alie®@dn 7 con una velocidad
predeterminada. El hilo pasa a través del calen@dBste calentador es de forma tubular
con resistencias eléctricas. También puede usdres tpos de calentadores. El hilo
calentado se pasa a través de las ruedas derflagla® soportando este una fuerza lateral
variable al salir del plano horizontal de los ejedas ruedas. Bajo la fuerza ejercida por
las ruedas dentadas, las zonas gruesa sufrenewa égtiraje y las zonas delgadas quedan
rizadas. El hilo muestra zonas sin rizado 5 y zama&sllares 6. Generalmente, las zonas
sin rizo 5 corresponden a las zonas delgadas B8il&les enfriado durante su paso a
través de las ruedas este enfriamiento del hilnwsimportante y se consigue por el tubo

11el cual refrigera las ruedas dentadas por meeliaud chorro de aire frio. A veces es
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necesario pasar el hilo a través de otro juegougelas dentadas para asegurar los
resultados perseguidos.

Después de enfriar y deformar el hilo por las reedste es nuevamente estirado para
eliminar las variaciones originales del titulo. &mente, el hilo es enrollado en la bobina

13 sobre el huso 14.

2.8. HILOS DE FANTASIA POR SISTEMA DREF.

De las tecnologias de hilatura hasta ahora comgcida procedimientos de friccion
permiten las producciones mas elevadas con undbifidad relativamente buena, en lo
referente a materia prima fibrosa y el aspectdiizdio.

En las maquinas desarrollas por el Dr. Ernestdfebref- 1,-2,-3., Figs. 19, 20, 21. Se
emplea una napa de cintas y se alimenta verticanmadrsentido de extraccién del hilo en
la zona de torsion y formacion del hilado. Puedesimerarse masas sobre la zona de
formacion del hilado; por otra parte la alimentacte las fibras perpendicularmente al
sentido de salida del hilo trae consigo un estitdigelas mismas, es decir, una escasa
longitud util de las fibras y por lo tanto una meresistencia. El sistema por lo tanto solo
es adecuado para la fabricaciébn de hilos gruesompQ@estos con gran variedad de
materias fibrosas. Para mejorar la paralelizac#tad fibras en el sentido del hilo. El Dr.
Fehrer desarrollo el “paralelizador”. Con ayudaedée dispositivo de expulsiéon pueden

desviarse las fibras que se introducen perpendioelate al eje de los hilos.
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Fig. 19. hilatura Dref - 1 Fig. 20. hilaturaeb- 2
para hilos de fantasia. para hilos dethsia.

El sistema Dref — 3 Fig. 21. se trata de un proneito de hilatura de fibras de envoltura.
Una cinta estirada y despegada por medio de unnisaca de estiraje recibe de los
cilindros de friccion una falsa torsion las fibrasnvolventes acumuladas
perpendicularmente en la periferia del hilo enverly refuerzan el nicleo interior de este
sin torcerlo. La salida del hilo puede hacerse kiersentido contrario o en el sentido de
hilatura de la alimentacion de fibras. La influendel sentido de salida del hilo y de la
hilatura esta a su vez en correlacion con otra®ffes técnicos de hilatura, asi pues no se
puede dar en absoluto la preferencia a una u atrable por lo que respecta al desarrollo
de un proceso de hilatura y al resultado de esteepo. El sistema Dref -3 esta basado en
los principios, pero esta concebido para hilarshifeas finos que el Dref -2 y como
consecuencia, difiere en los detalles técnicoslidefio. Como son:

* Los tambores perforados son de menor diametro yangss.

* El cilindro disgregador esta reemplazado por Itiadiios que giran en el mismo

sentido y que estan recubiertos de guarnicionipieldiente de sierra.
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* Se han incorporado un sistema adicional de estiaaj@0 del sentido de
alimentacién de las fibras libres.

El propodsito de esta alimentacion es de presentar un haz de fibras paralelizadas a lo

largo del eje de los tambores de hilatura, para formar el alma del hilo; este haz es

envuelto por las fibras alimentadas en la corriente del aire, dando lugar a un hilo de

doble estructura.

Fig. 21. hilatura Dref -3
Para hilos de fantasia.
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