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141885

Memoria descriptiva que se acompaila a la Solicitud de Paten.
te de Invencidn por VEINTE afios, a favor de W, S ch la £ —
horst & Co., residente en M.-Gladbach (Alemania), por
"UN PROCEDIMIENTO, CON SU LISPOSITIVO INHSHENTE, PARA PREPARAR
HUSADAS", presentada en el Ministerio de Industria y Comercio.

Las canilleras mecdnicas existentes pertemecen & une u otra
de las siguientes clases, a saber a aquellas en las que cualquier
ndmero de husos, independientsmente de la formacidn de las husadas
en los otros grupos, forma sineronicamente sus husadas en todos
los diversos ‘puntos de bobinado del grupo, o aguellas en las que
el cuerpo del ovillo se bobina sn cade punto individual de bobina-
do, independientemente de la formacién de las husadas en los pun-
tos vecinos de bobinadoe

La primera clase de médguinas, en las gue el montaje de las

husadas se realize sincrénicemente para todos los husos de un gru-
po determinado, fienéizgél%iguientes,Ventajas frente a las méquinas
de la segunda clase; manejo muy fécil, un nfmero pequesfsimo de
manipulaciches y, por tanto, la produccién mé€xima por unided, y,
consiguientemente, también los gastos mds pequefios de bobinado. S6-

lo que con este mé€todo se presentan, en ocasiones, irregularidades

én el tejido, a consecuencia del lanzamiento de las husadas en la

lanzadera,

En efecto, cuando un nhilo se rompe, el gufa-hilos, como estd
acoplado con los de 1los otros del grupo de husos, se sigue trasla-
dando un trozo, con lo cual, &l seguir forméndose la husada, se

origina un punto con espesor o densidad irregnlar en los hilos.

e |
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Tembién por el hecho de que las husades no acabadas se dejan sin
acabar en sus puntos de bobinado, se expulsan con el cambio comin
de las bobinas del grupo y se acaban de bobinar en otro huso, team-
poco se obtiene un espesor constentemente iguel en los hilos, pues
las relaciones, por lo que toce & la tensibén de los hilos etcdtera,
no pueden mantenerse tan exactemente como en el punto primitivo

de bobinado. Naturalmente que, volviendo a empujar a mano las hu-
sadas no acabadas y continuandc el trabajo de bobinado exactemente
en el mismo punto interrumpido, pueden obtenerse husadas perfec-
tas, pero esto naturalmente es muy complicado.

El objeto del presente irvento, es, por tanto, el intercalar
cierto nimero de medios auxilieres en las wfquines de bobinar de
la primera clase, con el fin de poder aprovechar también para ellas
las ventajas de la segunda clase, de suerte que se una el fdecil
manejo a la elevada produccién por unidad de huso y que se obten-
ga un espesor de hilos completemente uniforme adn cuando €n los
diversos puntos de bobinado se presente una rotura del hilo u otras
irregularidades, y esto ademés de forme que el recambio de cada
husada particular terminada se realice inmediatamente después de
su terminacién, constentemente, y tawbiénautomfticemente, en cada
punto de bobinado.

Otro objeto del invento es el ae realizar constante y auto-
méticamente en las mquinas que bobinan sobre tubos, tanto la sus-
titucibén del carrete vacfo, llevado al punto de bobinaje, como
tembién, dado el caso, la conduccifn de 108 mismos desde un punto
centrals Al mismo tiempo se atiende, en alto grado, al reemplazo
automético de los tubos, no sélo por el hecho de que para cada
punto de bobinado se disponen almacenss de tubos vacios, mecanis-
mos de transporte de éstos o similares, en una forma especial o
nueva, sino, también, por que se emprende en esta forma, indivi-
daualmente, la simplificacién y regulacién de todo el proceso de
sustitucién de tubo;, la formacidn de las bobinas Y recambio de lag

mismase.
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En efecto, segin el invento, como se ilustra en vista esquemé-
tica en la figura 1 del adjunto dibujo, se distingue entre el pun-
to de bobinado propiamente tal S y el punto B de preparacién para
sl tubo vacfo gue se ha de tener ya preparado para el cambio y
el punto de aprovisionamiento V, en que se encuentra el rapuesto
de tubos vacfos gue necesita cada punto de bobinedo. Por tubos
vac{os se han de entender todeslas clases de tubos que Treciben o]
cuerpo de la bobina u ovillo totalmente (tubos largos) o sélo
parcialmente, (por ejemplo, los llamados conos iniciales), La po-
sicién del puesto de aprovisionamiento V puede encontrarss segin
el invento al alcance immediato del punto de bobinado, por detrds
(Vl)’ por el lado (V2) 0 por delante (V3) de este punto, y, en to-
do caso, puede, ademés, encont-arse por encima O por debajo del
plano horizontal que pasa por el eje de la bobina. E1 punto de
repussto puede, finalmente. imaginarse tembién directamente por
encima 0 por debajo del punto de preparacién. Lo esencial es que
al cambiar las bobinas se encuentre sgiempre un tubo vacfo en el
punto B de preparacidn, esto es, en una posicién respecto al pun-
to de bobinado S, desde la que pueda moverse constantemente para
cada punto de bobinado y automfticemente en cooperacién con el
cambio de bobinas al punto de bobinado correspondiente. Se com-
prende, sin més, que, en las bobinadoras con huso pasante, el pun-
to de preparacifn debe quedar situaao, preferentemente, no junto
sino por delante del huso.

La introduccién del tubo vacfo en el punto de bobinado se
maniobra lateralmente de manera que la introduccidén del tubo de
repuesto se efectde simulténsamente a la liberacibn de la husada
terminadas Por el comtrario, la posicién del punto de repuesto o
del almacén de tubos vecios se debe calcular localmente, y la me-
niobra lateralwmente, Ce manera que por ello no pueda estorbarse
el manejo del punto de bobinado, por ejemplo cuando se hays de
reanudar un hilo.

Si la sustitucién de los tubos se realiza segin esta regls, y
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lo,mismo la formacién y el cambio de las bobinas para cade pues-
t0 de bobinado de una manera constante y autométice, por ejemplo
por el avance del gufe-hilcs mediunte un juego de discos de manio-
bra dispuestos contigua y coaxialmente, entdnces el procesc de
bobinado se realizard, en cada punto, de forma completamente
automdtica, sin ninguna otra pérdida de tiemp%éguﬁ la originada
por la eventual roturs del hile, y aun en este caso sllo para

el puesto individual de botinado.

El empleo de las digpcsiciones alimentadoras comunes camo
de medios de transporte sir fin o depdsitos traslaticios de bobi-
nas para los tubos vacios & varios puntos de bobinado, puade apro-
vecharse, segin el invento, por el hecho de que los tubos se re-
cojan de mecanismos elevadcres de rosario y se lleven al punto
donde se tienen preparados, En lugar de esto, el aprovisionamien-
10 del almacén con tubos vacfos puede teambién reslizarse mediante
un marco o tira colectora.

Bl independizar completamente los diversos puntos de bobi-
nado lleva consigo el que las perturbaciones ocasionales pusdan
manitestarse méds que en las ejecuciones més antiguas constructi-
vamente bastante més sencillas, de suerte que el accionamiento
de cada punto de bobinado tenga quelderivarse eldsticamente del
accionamiento principal, Pero como segin el invento se requiexe
un juego regulable y exactc de los discos de maniobra, la unién
elfstica inmediata de accicnamiento sobre el paquete de discos
de maniobra ofrece, en ciertas circunstancias, ocasién & irregu-
laridades, que pueden evitarse con el accionamiento solidario
del paquete de discos. Segin otro perfeccionamiento del invento,
ge deriva por lo mismo eldsticamente el accionamiento del paquets
de discos de maniobra, bier solidariamente, empleando conocidos
pasadores de seguridad, bien de un eje motor independiente., El
caso Ultimamente indicado prevé segin el invento para cada paque-
te de discos de maniobra un eje especial, de suerte que el paque-

te pueda fécilemente desmortarse cuando se hayan de desplazar




reciprocamente los discos 0 se requieran reparaciones. Se consigue
¢ gdemés esta desplazabilidad segura, preferentemente mediante bri-

das de friccibn, en los liversos discos de maniobra. Las posibili-

dades de trabajar en el sentido del invento son, por lo demés,

125 nUmerosas,

Por este motivo, el invento se ilustra en el adjunto dibujo
86lo en algunos ejemplos de ejecucibn, presentando:

La figura 1 una explicacilén esquemdtica del procedimiento;

Las figuras 2 y 3, en vista lateral y de frente, una e jecu-

130 cién con depdsito de tubos desplazable en un plano perpendicular-

mente &l eje de las bobinas;

lLas figures 4 y 5, una ejecucién con depbsito de tubos dis-
puesto por detrds del punto de preparacién, fijo, en vista lateral
y de frente;

135 Les figuras 6 y 7 y las 9 y 10, en vista lateral y de frente,
unas formas de ejecucién con depbsito de tubos dispuesto por delan- !
te y por debajo del punto de preparacibn, para méguinas sin y con
husos.

La figura 8 un bastidcor de tubos vacios;

140 Las figuras 1l y 12, en vista lateral y de frente, una ejecu-
cibn con almacén de tubos, dispuesto por debajo del tubo de prepa-
racién.

Las figuras 13 y 14, el empleo simultdneo de un rosario ele-
vador;

145 Las figuras 1b y 15, en vista lateral y de frente, un mecanis-
mo pare empujar los tuboe desde el punto de preparacifn al punto
de bobinado;

Las figuras 17 a 21 algunos detalles del accionamiento.
Las explicaciones en le mayoria de los ejemplos parten, para

150 mayor claridad, de una mfquina sin hugos y presentan uns disposicién
bobinadora, para el rebobinado de unea bobina de repuesto, >rolon-
gando convenientemente el bastidor de la méquina, y los e jes, pue-

den colocarse contiguos, en el ndmero que se quiera, estas dispo-
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siciones bobinadoras, accionarse por la miem& transmisibn y, me-
diante variantes explicadas en un ejemplo especisal, disponerse
en otras méquinas de bobinado, Las partes que en su funcionsmien-
to0 86 corresponden llevan siempre los mismos signos de referencia,
Ademés, se acmite, en los ejemplos, que el accionamiento de los
tubos de bobinas no se deriva del eje motor principal, en forma
que pueds suprimirse, para hawver gue resalte, més claramente, lo
esencials

£l husillo 4 de la bobina recibe su accionamiento, por rue-
das cénicas, 2, 3, del eje 1. No puede desplazarse en su cojinete
b y lleva la brida usual junto a la espige con objeto de apoyar
centradmente el tubo 9 6 10 de bobina, oprimido contra la brida
por medio del pistén de contrapresién, 6, 7. El pistén 6 puede
desplazarse longitudinalmente en su cojinete 8, y se encuentra
bajo la presidn de un muelle dirigida hacia la bobina,

El gufae-hilos 11, se asienta sobre el casquillo de desliza-
miento 12, y dste se asienta sobre el husillo 13 desplazable, a
su vez, longitudinalmente y provisto, en la longitud de la bobi-
na, de una rosca, asentdndose en los cojinetes 14 y 15. E1l husi-
1lo 13 lleva en un recorte del conjinete (1l4) su rueda motriz 16,
que se encuentra en unidn activa con el eje 18, suprimible, al
fallar el gufa-hilos 23, 24, por medio del bloqueo 19,20, pues
el contrapifibn 17 se une firmemente con la rueds detentora 19 y
& su vez se arrastra por una polea de rozamiento que gira sobre
el eje 18, Los cojinetes para el eje 18 y el gorrén de giro 22
para la palanca detentora 20 van 1ijos medianté una pieza trans-
versal 21 sobre uno de los soportes longitudinales, E1l desplaza-
miento del husillo 13 se realiza sobre el eje oscilante 25, me-
diante la palanca oscilante 26. Esta, con su extremo libre 26,
abraza en forma de horquilla, un espigén en el extremo 27 del
husillo, y estd equipado, convenientemente, con una pieza de
arrastre 29 y un muelle de apoyo 30, con el fin de poder iniciar

el cambio de bobinas , en cualquier tiempo, independientemente de
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la marchas del trabajo ds bcbinado en los puntos vecinos, gracias
al desplazamiento longitudinal del husillo 13, Esta iniciacidén
del cambio de bobinas puede reslizarse por el hecho de que, gra-
cies al movimisento de la carrera del husillo 13, el tope J1 exis-
tente en el casquillo de deslizemiento 12 del gu{a-hilos}éctﬁa
contra la varilla de deslizamiento 32,y, por tento, sobre la palan—
ca doble 33, 34,

La palanca doble, 33, 34, lo mismo que las palancas dobles,
36, 37 y 51, 32, oscilables alrededor del mismo centro, se manio-
bran por un juego de discos excéntricos 35, 38, 50, que puede gi-
rar sobre un cubo 40 del eje 39. Antes que los discos 38 y 50 lle-
guen a actuar sobre las correspondientes palancas, otra excéntri-
ca 41 deja libre a una varilla ie mesniobra 42, respecto & un nmue-
lle 43, Ia varilla 42 actda sobre una palanca 44, que se apoys
én uno de los soportes longitudinales sobre un brazo (45) figura 2
¥, con su extremo libre, puede chocar, al desviarse, contra un to-
pe 48 del casquillo de deslizamiento 12, y tembién contra una pe-
quefia palanca de tres brazos 49, de suerte gue el casquillo 12 de-
je de engrenar con la rosca del husillo 13, y, junto con el gufa-
hilos 11, se empuje de nuevo a .a posicidén inicial. En este momen-
to, entra también en activiaad el aisco 50 y, consiggientements,
la palanca b1, 52, y tira hacia adelante del éubolo 6, 7 de con-
trapresifn, de suerte que la husada completamsnte bobinada se deja
libre, y cae en la cfmara receptora %3. Le porcidn de hilo arras-
trade por ella se coloca, entonces, contra la brida de la pieza
de arrastre de los tubos del busillo bobinador 4, y queda fuerte-
mente retenida entre esta bride y el pie del tubo vacio, que,
entre tanto, ha llegado &l puntc de bobinado, mientras gque, al
miemo tiempo, una tijera 47 la separa de la husada. Si la expul-
sién de la hmsada se realiza mediante la palanca 26 por el eje
25, entonces el huso 13 se empuja, hacia atrés, mediante ia palas—
ca 36, 37, desde el disco 38.

Le maniobra, para llevar el tubo vacfo desde el punto B de
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preparacién al punto de kobinado S (figura 1), o desde el depbsito
de tubos Bl’ B2 6 B)’ al punto ds preparacién, se realiza, en 1los
e jemplos, también mediante discos adicionales de maniobra sobre

el oje 39.

En el ejemplo segin las figuras 2 y 3, el almacén 54 de tu-
bos vacfos va fijo en una palanca 56, 57, oscilable alrededor del
gorrén 58. La palanca 56, 57 puede, mediante la varille de manio-
bra 60 y el disco 61, segin la posicién elegible de este disco
61 respecto & los demés discos de maniobra, hacerse oscilar, en
un momento cualquiera, eatre los cambios de bobinas, & la posicién
de preparacifn. En este punto de preparacién se encuentran los
brazos de pinzas 62, provistos de cualesquiere estribos aprehenso-
res, pinzas o similares, los cuales, junto con el brazo de palan-
ca 63, se fijan sohre un eje comin 64, y se hacen oscilar al pun-
to de bobinado, al momerto que el disco de maniobra 66 desplaza,
correspondientemente, a la polea 65 existente en el extremo li-
bre del brazo de palance 63,

Si el almacén 54 de tudos llega al punto de preparacifn, en-
tonces el tubo més bajo se impela a la pinza o se levanta tante,
que lo dejan libre los estribos de sujecién 5», y luego, al osci-
lar hacia atrds el almacén, gueda situado en la pinzae. Si, ahora,
por efecto de tirar hacia adelante el émbolo de contrapresién 6,

7 fuera del punto de bodinado, falta una husada terminada, enton-
ces la pinza oscila a este puntc de bobinado, el émbolo de contra-
presidn 6, 7 resbala nusvarente hacia atréds, y el tubo situado

en la pinza queda cogido, despu€s de lo cual dicha pinza oscila
nuevamente a la posicién de preparacién. ELl ajuste del disco de
meniobra 66, respecto a los derés discos, debe regularse de ma-
nera, que las partes de la pinza salgan del alcance del tubo vacioc
antes del que el gufa-Lilos 11 haya avanzado hasta ellas.

Bn lugar de dbporer oscilable el almacén, pueden también
construirse las pinzas 0 el 3j2 que sustenta los brazos 62, 63,

como husillo despleazable longitudinalmente, por ejemplo segdn las
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figuras 4 y 5. E1 husillo 70 estd aquf provisto de una cufia de des-
lizamiento, para que al osciler el brazo 63 reciba de éste una
rotacién parcial, y, adzmés, estf provisto de una endentacién,

en la que engrana une rieda dentada 72, con 1lo cual se realiza el
desplazamiento longitudinal sobre el disco de maniobra 76 mediante
la cremallera 74, que, zon su parte lisa, resbala en el cojinete
75 as{ como la rueda dentade 73, Los discos de maniobra se ajus-
tan de manera, que 108 Hrazos de pinza 62 lleguen primeramente

& colocarse por bajo del almecén estacionario 67 fijo lateralmente
por detrds del punto de bobinado en el brazo 68, y después de co-
ger el tubo se vuelvan a llevar hacia adelante -cosas ambas que
pueden realigzarse, en cualquier tiempo, entre dos cambios de bobi-
nas- y luego, mediesnte el brazo 65 y su cubo de arrastre 71l osci-
le, y se lleguse al punto de bobinado.

Si el almacén se coloca, segin el invento, por el lado y por
delante del punto de bobinado (figuras 6 y 7) entonces la distan-
cia lateral seria demasiado grande si 1os brazos de pinza, en for-
ms andloga & como se desplazan hacia atrés en el Yltimo e’emplo,
ge debieran ashora desplazar hacis adelante. Por eso se prevé, pa-
ra este caso, una segunda disposicién de pinza, la cuel se despla-
za sobre el almacén 98, y, desde aqul, empuja, al punto de pre-
paracidén, el tubo momenténeemsnte superior. En el ejemplo, se
compone de una varilla 82 provista de un diente de agarre 84 y
desplazable en cojinetes 83 mediante el varillaje 85,86. E1 alma-
cén 98 posee un fondo 91 desplazable, bajoAla presién de los
muelles 92 o de otros almacenadores adecuados de fuerza, comoO pa-
lancas pesos o similares, y una ~anura de introduccién 95 dila—
table hacia el almacén contra la accién de los muelles, y, tam-
bidn, traténdose de mfdquinas sin husos, preferentemente hacia
el punto de preparacidn, una superficie de deslizamiento 94 que
8e continﬁa en una cazoleta de gufa gque une los brazos de pinzas
62, E1 disco de maniobra 90, para la varilla 86, se ha de ajustar

convenientemente, como el destinado & la cremallera 74 en el
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ejomplo precedante.

Si el punto de bobinadc posee husillos de bobinado pasantes,
entonces se han de prever otros medios para empujar las husadas
terminadas fuera del husillo, y 8l tubo vaci{o sobre el mismo hu-
sillo. En las figuras 9 y 10, se explican, a titulo de ejemplo,
variantes adecuadas para esto, E_ almacén 98 puede oscilar o des—
plazarse, mediante la palance 63, no al puntoe de bobinedo sino
por delante de este punto, y la varilla de agerrs 82, apoyada al
lado del punto de bobinado, recibe, ademés del diente de agarre
84 para el tubo vacfo, otro diente de expulsibén 87 para la husada
terminada.

La carga del almacér puede realizarse, en todos los casos,
mediante un marco especiel 95 (figura 8,, que se llene de tubos
vacios, a wano o mecénicemente, en cualguier puntc de la fdbrica.
Estos marcos llevan en el extremo inferior unos dientes de suje-
cibn 96 o similares gue pueden osciler hacia afuera. Para tubos
con cansladuras o clavijas en la parte del fondo, bastan dado el
caso, simples tiras de sostén, de las que los tubos se empujan
luego al almacén por medio de una impulsidn con la meno.

ubmo el almacén puede, segdn el invento, disponerse oscila-
ble por debajo del punto de preparacién, se ilustra en las figuras
11 y 12, Los brazos de pinza estéaguf transformados en soportes
99 para el almacén 98, y, ademds, €ste va provisto en la parte su-
perior de una ranura lateral 97, de la que puede resbalar, al os-
cilar hacia atfds el almacén, el tubo sujeto en cada caso en el
punto de bobinadoe

Si se trata de mdquinas bobinadoras aisladas o de méquinas
con divisidn suficientemante amplia de los husos, entonces el al-
macén pusde también, naturalmente, disponerse al lado del punto
de preparacién segin las figuras 13 y 1l4. En el ejemplo, se prevd
un peguefio elevador de rosario, ¢ue toma los tubos vacios en el
extremo inferior del almacén, por medio de cadenas de agarre 107,

108, al momento que las ruedas de cadena 106 avanzen. Esto se rea-
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liza desde el eje de mariobra 39, mediante una rueda de embrague
100 gue, por las ruedas 101, 102, actia sobre el eje 64, sobre el
que se asientan tanto dos ruedas de cadena 106 como también un
mecanismo de blogueo 104 y 105, Los brazos de agarre giran, en
este caso, libremente scbre el eje 64, y se unen, en una pieza,
con su brazo de maniobra 63 o constituyen una pieza individual

de fundicidén. En luger de los almacenes individuales, puede, en
este caso, preverse una digposicibn cualquiera alimentadora de
tubos para toda la méguina, do la cual disposicién tomen luego
los tubos los elevadores de rosario diversos.

Como pare el objeto del invento es indiferente el que los
movimientbs de transporte para los tubos vacfos o los almacenes
de los mismos se ejecuten como movimientos oscilantes o de impul-
sibn, se ilustra, finalmente, en las figuras 15 y 16 y en la pin-
za O agarrador principal, por ejemplo, la forma con gque €stos
movimientos pueden transformarse unos en otros, sin Variar naae
en 1o esencial, lLas partes de agarre 112 propiamente tales se
apoyan desplazeables longitudinalmente, sobre varillas de deslize-
miento 110, y estdn provistes de espigas 111, que se abrazan por
los bragzos de maniobra 109, por sus extremos libres, mediante una
gufa de deslizamiento. En la maniobra del transporte de los tubos,
desde el punto de preparacidén al punto de bobinado, por los dis-—
cOE de maniobra del eje 39, nada se varfa aqui, como se despren-
de del dibujo.

Finalmente, las figuras 17 a 21 explican c&mo ge deriva el
accionamiento del pagquete de iiscos de maniobra paras cada punto
de bobinado, Las figuras, 17 a 19 presentan primeraménte una de-—
rivacién forzada o solidaria, La interrupcidn de los movimientos
de maniobra, por el eje pasante 39, tiene lugar, en la posicién
correspondiente del guia-hilos, por intemmedio de los salientes
de palance 12U de una palanca acodada 119 que deja libre a un

perno 118 mantenido bajo la presién de un muelle 117. E1 permo

118, engencha, entonces, en una escotadura correspondiente de un
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disco 114, que, medianté uno o varios pasadores deseguridad 115, se
sujeta con el disco 113 unido firmemente con el eje 39, Si ahora,
por efecto de una perturbacién en el punto de bobinado, se presan -
ta una sobrecarga, entoncss los pesadores 115 se cortan, y la sobre-
cerge no puede actuar hasta la rotura de partes de la méquina, pues
ahora se ha soltado la unidn de la transmisién, cualguiera que sea
la posicién en gue los discoe y pelancas de masniobra se hsllen,
sefialdndose los primeros con los signos de referencis 116 y 121,
En el ejemplo de una derivacidén eldstica en el sentido del
invento, segdn las figuras 2C, 21, en lugar del eje pasante 39 se
prevén ejes individuales 124 pare el accionamiento del paquete de
discos de maniobra de cada punto de bobinado, los cusles ejes reci-
ben su accionamiento de otro eje adicional pasante 122, mediante
las ruedas dentadas 125, 125. La rueda dentada 123 se oprimes, me-
diante un muelle 128, contra el cisco 127 que gira con el eje 122.
En lugar de este muelle 128 ge puede, naturalmente, prever también
uno o varios pasadores de segurifad, como eﬁ el ejemplo precedente,
los cuales se corten en la scbrecarga. El muelle 128 se apoya, por
su otro extremo, en un anillc de sujecién 126 que, mediante gorrén
¥y ranura enular, se asegura contra todo desplazamiento sobre el
eje 122, Los ejes 124 se apoyan trovibles en estribos especiales
130 colocados en tirantes longitudinales de la réquina. E1 paquete
de discos de maniobra se mantiene en su posicién por medio de ani-
1los de fijacidén 129 juntamente con la correspondiente rueda den-
tada 125 y contra los ojetes de aroyo 132 de los brazcs de estribo
151s Si los aiscos de maniobra se han de desplazar reciprocamente,
entonces se aflojan los anillos de sujecién 129. Luego, €1 eje
124 se desplaza hacia la ilerecha tento que el anillo de la izquier-
da 129 se saque,y la rueda dentada 125 puede desplazarse tanto
hacia la izquierda que la bride de rozamiento 134, por ejemplo den-
tada, de los discos de meniobra 135 dejen de engranar entre sf,
despuds de lo cusl se reasliza el desplazamiento 0, despuds de des—

plazar mds el eje 124, un recarbio de los correspondientes discos.
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385 Se reivindica como nuevo ¥y de propia invenciéne
l.~Un procedimiento con su dispositivo inherente, para prepa-
rar husadas en bobinadorus con cambio sutomético de las bobinas,
caracterizado aquél por que las sustitucidn de los tubos, la for-
macién y el cambio de las bobinas se realiza independientemente

390 para cadea punto de bobinado.

2+- Un procedimientc con su dispositivo inherente, segin lo
reivindicado en el punto 1, caracterizado aquél por que la toma y
preparacibén de los tubos vacios se realiza sutomdéticaemente y con
independencia de la formacién de las bobinas en un intervalo de

395 tiempo regulable entre dos cambioss de bobinas.

3.— Un procedimisnto con su dispositivo inherente, segdn 1o
reivindicado en los puntes 1 & 2, caracterizado aquél por que los
almacenes de tubos vacios, previstos para cada punto de botinado,
fuera ds su zona de servicio, se cargen con juegos de bobiras vacias

400 4.,- Un procedimiento con su dispositivo inherente, para pre-
parar usadas segin lo reivindicado en los puntos 1 a 3, caracteri-
zado éste por que, al lado ds cads punto de bobinado, se dispone
una pinza de bobinas mdvil desde 31 punto en gue se tienen prepa-
rados los tubos vacfos al punto de bobinado.

405 Ye— Un procedimiento con su dispositivo inherente, segin lo
reivindicado en el punto 4, caracterizado §ste por que & cada punto
donde se tienen preparados loe tubos, se subordinan medios, por
ejemplo elevadores de rosario, que tomen los tubos vacfos de una
disposicién especial de transyrorte de tubise

410 6e— Un procedimiento con st. dispositivo inherente, segin lo
reivindicado en el punto 5, cerecterizado €ste por gue a cada
elevador de rosario se sabordine un almacé€n de tubds.

7+— Un procedimiento con su dispositivo inhke rente,segin lo
reivindicado en el punto 4, carecterizado éste por que a cada pin-

415 za, por detrds o por delsnte cel punto de preparacién, se subordi-

na un almacén de tubos vacios, dsdo el caso junto con un mscanis-
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mo alimentador automftico.

8e— Un procedimiento con su dispositivo inherente, segin
lo reivindicado en el punto 7, earacterizado éste por que el me-
canismo alimentedor se provee de expulsadores y esto de meanera
que, traténdose de mfquinas con husillos pasantes de bobinado,
los expulsadores, en su recorrido hacia el almacén, separen, o
expulsen, de sus husillcs a las husadas acabadas,

9+ Un procedimierto con su dispositivo inherente, segin
lo reivindicado en el punto 7, caracterizado §ste por que las
mismas pinzas, o agarradores, son méviles desde el punto de pre-
paracién tento al punto de bobinado como también al almacén de
sus tubos vacios.

10.< Un procedimiento con su dispositivo inherente, segin

lo reivindicado en el punto 7, caracterizado éste por que el
mismo almacén de tubos vacios puede moverse, por ejemplo mediante
brazos oscilantes, desde un punto gue no estorbe el servicio dsl
punto de bobinado & mano al punto de preparacién o al punto opues—
to de bobinadoe.

1ll.~ Un procedimiento con su dispositivo inherente, segiin
lo reivindicado en los puntos 7 6§ 10, caracterizado &ste por que
el almacén de bobinas se dispons de tal menera, por debajo del
plano horizontal que pasa por €l e€je de las bobinas, en o por
delante del punto de preparacién, que, mediante un correspondiente
movimiento del almacén, llega al punto o por delante del punto
de bobinado el tubo vacio momonténeamente més alto.

12.- Un procedimiento con su dispositivo inherente, sagin lo
reivindicado en los puntos 4 a ll, caracterizado €ste por que la

maniobra automdtica de todos los movimienkos se realiza preferen-—

temente por un jue go de discos coaxiales de maniobra, dispuestos
contiguos, los cuales son desplazables reciprocamente como se
quiera, y cuyo funcionamiento puede iniciarse tanto automatica-
mente por el gufa-hilos de cualguier punto de bobinado, como !

tambidn simulténeamente desde cuaslguier punto.

15+~ Un procedimiento con su dispositivo inherente, segién
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lo reivindicado en los puntos 4 & 11, caracterizado éste por que
1los almacenes de tubos vacios se disponen y construyen de tal
manere gque el punto de carga sea, al mismo tiempo,punto de toma.

14,- Un procedimiento con su dispositivo inherente, segin
lo reivindicado en los puntos 4 s 13, caracterizado €ste por que
los slmacenes se disponen para ls cargs por medio de marcos o
tiras colectoras,

15.- Un procedimiento con su dispositivo inherente, segin
lo reivindicado en los puntos 4 a 14, caracterizado éste por que,
derivédndose solidariamente sl accionamiento del paguete de daiscos
de maniobra de un eje motor comin, se une con la polea motriz
fija otra polea de acoplamierto asentada loca sobre el eje, me-
diante uno o varios pasadorssg de segurided.

16e Un procedimiento con su dispositivo inherente, segin lo
reivindicado en los punzos 4 & 14, caracterizado €ste por gque,
derivéndose elésticamenze el accionamiento, la fuerza motriz, pa-
ra cada paquetc¢ de discos de maniobra giratorio , entonces, en
un eje propio, se transmite, por una rueds motriz acoplada slds-
ticamente de un eje adicional comine

17.— Un procedimiento con su dispositivo inherente, segin

lo reivindicado en los puntos 4 & 16, caracterizado éste por que

cada disco de maniobra se provee con bridas rozasntes, por ejemplo
dentadas,

Bsta Patente recae sobre "UN PROUCEDIMIENTO, 60N SU wISPOSI-
TIVO INEERENTE, PARA PHEPARAR HUSADAS", como gueda descrito en
la presente Memoria, caracterizado en la anterior Nota y represen-

tado en los adjuntos Dibujose

Madrid, O de
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