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POR
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DEL ORIGINAL

MEMORY'' '̂. Ĵ-ORIPTIVJ

P A T 3 I'í

para Solicitar
^ ^ B I  N y -g N C I  0 N

e n

S p A L A 

por VEINTE años

a nombra de DUESBERG-BOSSON OF AMERICA, INC., entidad norte ­

americana, es tab lec ida  en Sawyer Passway, Fitchburg, Massa- 

chusatts, Estados Unidos de América, por:

"UN METODO PARA VARIAR EL TITULO DE UNA MECHA 

EN UNA MAQUINA DE CARDAR".

Este invento se r e f i e r o  a máquinas cardadoras 

r e f i e r e  particularmente

máquinas cardad!

a una mejora en e l  método usado 

con una máquina para cardar lana para control: 

de la  m-chü producida por la^ operaciones de <

En la  descr ipc ión  s igu ien te  y en los dibujos

.ar e l  t í t u l o

ae operaciones de cardado.

 ̂ r=<f ̂ rancia a una máquina nara cardar lana, peroíl3A<3. -L oJ-̂
ha
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de entenderse que e l  método y e l  mecanismo usados para con­

t ro la r  y variar e l  t í tu lo  de la mecha son aplicables a má 

quinas cardadoras diseñadas para su empleo con otros t i ­

pos de f ib ras .

"31 presente invento muestra en relación 

con una carda convencional para lana en la cual hay un 

c il in d ro  rompedor (no representado) y una carda acabadora 

que incluye un condensador de cinta de t ip o  convencional 

nara producir la mecha en la forma usual. Como se sabe 

bien, en di terreno de las máquinas cardadoras ha sido 

siempre d i f í c i l  mantener e l  t í tu lo  de la  mecha exactamen­

te como se requiere. Si sa lía  pesada o l ig e ra ,  enton­

ces ha sido necesario cambiar la proporción de alimenta­

ción en 3-3 to lva  en cuyo caso los  resultados del cambio 

de alimentación no se conocerán sino algunos minutos des­

pués, ya que la? fibras se musven lentamente a través de 

los elementos cardadores hasta e l  condensador de la c in ­

ta . Se han tomado otras medidas que han requerido la 

parada d.e la carda y e l  cambio de ruedas dentadas en po­

siciones seleccionadas para conseguir e l  e fec to  de va­

r ia r  e l  t í tu lo  de le  mecha. En todos los métodos ante­

r io re s ,  ^in embargo, ha sido imposible prever con exac­

titud #1 e fecto resultante sobre e l t í tu lo  de la mecha 

hasta algún tiempo después de que ha sido hecho e l cam­

bio de alimentación, o la  máquina se ha detenido para 

e l cambio de las ruedas dentadas con la  pérdida resultan-

?  -
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te  en la  producción. A s i,  ha sido imposible tener un 

control verdaderamente preciso del t í tu lo  de la mecha que 

pueda a lterarse  o modificarse mientras la máquina está 

funcionando y que produzca e l e fec to  deseado casi inme­

diatamente, permitiendo de este modo que e l operario 

tome una muestra rápidamente y ensaye la mecha en cuan­

to a la exactitud del t í tu lo .

Por consiguiente, un objeto de este in­

vento es crear un método por e l cual e l  t í tu lo  de la 

mecha que sale del condensador de cinta puede mantener­

se continuamente y con exactitud, a l va lor  particu lar  r e ­

querido mientras la máquina cardadora queda funcionan­

do. 751 método implica e l  concepto de va r iar  la v e lo ­

cidad entre e l  último c il indro  de la carda acabadora y 

e l c il indro  descargador en incrementos infinitamente 

pequeños d<=< manera que el ve lo  que sale del peine del 

c i l in d ro  descargador pueda variarse en peso por unidad 

de longitud en e l  grado exacto requerido para l le v a r  e l 

t í tu lo  de la  mecha a l  va lor correcto s i se ha comproba­

do que la mecha que sale del condensador de cinta se ha 

desviado del t i tu lo  debido.

Un mecanismo particu lar que ha sido d ise­

ñado para l le v a r  a la práctica este método se represen­

ta en los dibujos anejos en los cuales:

La figura  1 es un alzado la te ra l  de una 

parte mayor de la carda acabadora incluyendo e l último

- 3 -
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el descargador y e l  condensador de cinta;

La figura 2 es un alzado la te ra l  a esca­

la ampliada que muestra en mayor d e ta lle  la parte de la  

izquierda de la máquina representada en la figura 1;

La figura  3 as una v is ta  en planta del me­

canismo de impulsión de los c ilindros y del descarga­

dor que incluye los medios para va r ia r  la  velocidad re ­

la t iv a  entre al c i l in d ro  y e l descargador sn incremen- 

tos/in fin itos.

10 Con re ferenc ia , primero, a la figura

1, los elementos de la máquina cardadora representada 

en e l la  comprenden los cilindros convencionales 2 y 4, 

los descargadores 6 y 8 y los c ilindros de trabajo usua­

les W, los arrancadores S y los volantes o limpiado- 

15 res F que no se han numerado ya que no constituyen par­

te  del invento.

-A la izquierda de l descargador 3 esta 

e l  condensador de cin ta, indicado en general con la  r e ­

ferencia  10, que produce la  Diecha que luego 6b a rro lla  

20 sobre carretes 12.

La energía para impulsar toda la  unidad de 

la carda acabadora viene dada por un motor e lé c t r ic o  14 y 

entre este motor y los mandos a los elementos hay un meca­

nismo 16 de velocidad var iab le . 151 árbol de salida 17 del 

25 mecanismo de velocidad, variab le  16 impulsa los c ilindros 4 y 

2 así como e l  descargador 6. Los c ilindros son impulsados

4



}or correa? 18 mientra? ^ue e l  descargador 8 e? impulsado 

a través d e un mando d e cadena separado 20 que a su vez a l i ­

menta su potencia a través de un segundo mecanismo 22 de ve­

locidad variab le  y desde é l  a través de engranajes adecua- 

$ dos que se describirán má" particularmente en lo  que sigue 

a l descargador 8 y a l condensador 10 de cin ta .

Con referencia  ahora a las figuras 2 y 3 , e l 

mecanismo de accionamiento que se u t i l i z a  para operar los 

elementos y que permite r ea l iz a r  e l  método de l invento com- 

10 prende e l  motor 14 que impulsa e l mecanismo de velocidad 

variab le 16 que puede ser de cualquier t ip o  convencional, 

t a l  como, por ejemplo, e l  denominado accionamiento de Rea­

ven en e l cual las poleas de entrada y de sa lida , conecta­

das por una correa, son extendidas y contraídas en forma 

15 cooperante para producir un número in f in i to  de va r iac io ­

nes d<=* velocidad entre e l motor 14 y e l  árbol de salida 

1?. Se comprenderá, por supuesto, que hay numerosos ac­

cionamientos comerciales de velocidad var iab le  del t ipo  

Rseves en e l  mercado y puedo usarse cualquiera que tenga 

20 caracter ís t icas  adecuada? con t a l  de que sea del t ipo  ajus- 

tab le de re lac ión  in f in i ta .

*gl extremo exter ior  del  árbol 17 es l levado 

mediante un co jinete adecuado 26 y sobre e l árbol hay una 

pol^a 28 do ranuras múltiplas y una rueda dentada 3'0. La 

25 polea 25 impulsa la pluralidad de correas 18 que se despla­

zan cobre un número correspondiente d g r a n d e s  poleo*? rn- 

nurad,;? 34 montada? ^obr^ ^1 árbol 35 del c i l indro  4.
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aunque na se ha representado, se comprenderá

c.ue en 1 -'- for^a convencional una correa sobre una polea en 

e l  lado opuesto del c i l in d ro  4 impulsa una polea correspon­

diente sobre al c il in d ro  2 , da manara que los dos c ilindros 

marchan a velocidades idénticas. 31 descargador 6 es impul­

sado a su. vez por una pequeña polea 36 , la corren 00, la  po­

lea 40 y las ruedas cooperantes 42 y 44. gsta disposición 

produce una reducción considerable en la. velocidad de rota­

ción de l descargador 6 en re lac ión  con e l  c i l in d ro  2 .

La rueda dentada 30 impulsa la cadena 20 y la  

rueda dentada 40 soportada por e l  árbol 30 de l segundo me­

canismo de velocidad var iab le  22. 31 mando de velocidad va­

r iab le  22 basado análogamente en los princ ip ios de l accio­

namiento de Reaves t iene un número in f in i to  de relaciones 

d-- velocidad que pued^ ser controlado por e l  accionamiento 

da un volante 32 que, cuando es girado en. una d irección  o 

en la otra cambiará en grados correspondientes la  velocidad 

co l árbol de salida 54 en re lac ión  con e l  árbol de entrada 

52. Un mecanismo de reducción adicional adecuado puede in­

c lu irse en e l  cárter del accionamiento de velocidad va r ia ­

ble como en 57 pero, se incluya o no e l reductor a o v e lo c i ­

dad, no tendrá e fec to  adicional para var iar  las velocidades 

re la t ivas  ^ntre los árboles 30 y 54, cuyo- cambios estén d i ­

rectamente cajo e l control de l volante 5^*

Los diversos elementos que son impulsados por 

ai árbol 54 son como sigue: una rueda dentada 56 montada so­

bra e l  árbol 54 impulsa la rueda 56 que engrana directamen-
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te  con la rucia 60 que montada y f i j ada robre e l  ár­

bol 62, a l cual l leva  una rua^a menor 64 que engrana con 

la ruada mayor 66 montada cobro ^1 árbol 68. Otra rueda 

70 sobro o l árbol 68 impulpa la rueda grande 72 que va f i ­

jada a l descargador 8 . Los engranajes que acaban de mencio­

narse están disonados para determinar la rotación normal 

d e l  descargador 8 a la misma velocidad que e l  descargador

La rueda dentada 56 "obre e l  árbol 54 impulsa 

también una rueda mayor 74 que está soportada por ol árbol 

76. Este último árbol t iene sobre, é l una rueda menor 78 

que engrana directamente con una rueda 8 0 de igual tamaño 

montada sobre e l árbol 82. Los árboles 76 y 82 llevan  los 

ro d i l lo s  d iv iso res , estando indicado e l  in fe r io r  en 84 y #1 

superior en 36. El resto  d^l condensador do cinta repre­

sentado os convencional y consiste en pocas palabras en las 

cintas usuales 58, 8 9 , 60 y 9 1 ) para d iv id ir  e l  ve lo  y trans­

Pa r ir lo  a los diversos pares de tablero? frotadores 9 2 , 94, 

96 y 98. Los velos div id idos so muestran después de abando­

nar las cintas en 100, 102, 104 y 106 para s a l i r  de loe ta ­

blero? frotadores como mecha en 108, 110, 112 y 114. Luego 

la mecha os arrollada sobre lo? carrete? 12 en cuya forma 

constituyo e l  producto terminado que salo do la máquina car­

como quiera que tanto e l descargador 8 como e l  

condensador de la  cinta lo  son Impulsados por engranaje? cu<=< 

ti^ne su origen en le  rueda 56 de l árbol 54, se cree evidon-

7
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te  que las velocidades re la t ivas  entre e l  descargador 8 y e l 

condensador de cihta 10 deben permanecer constantes. Es 

evidente también, que cualquier variación en la velocidad del 

árbol 18 ñor la acción de1 mecanismo 16 de velocidad var ia ­

b le  determinará un cambio en las velocidades de las correas 

18 y de la cadena 20 pero que las velocidades re la t iva s  en­

t r e  estos elementos seguirá constante.

Por otro parte, sin embargo, s i  la  velocidad 

del árbol de salida 54 del mecanismo de accionamiento va­

r iab le  22 se varía en relación con la velocidad del árbol

de entrada 50, es evidente que a e l lo  seguirá un cambio re ­

la t iv o  correspondiente en las velocidades entre e l  descarga­

dor 8 y e l condensador 10 de cinta por una parte y la ve lo ­

cidad del c i l in d ro  4 por otra. En otros términos, cual­

quier cambio en e l ajuste de l mecanismo de velocidad va r ia ­

b le  16 desacelerará o acelerará e l  c i l in d ro  4, e l descarga­

dor 3 y al condensador 10 de cinta en forma correspondien­

t e ,  mientras que un cambio en e l ajuste del mecanismo 22 

de velocidad variab le  aunque no causara un cambio r e l a t i ­

vo entre e l  descargador 8 y e l condensador 10 de cin ta, 

causará un cambio en las velocidades re la t ivas  entra es­

to "  do' elementos y e l cilindro^-.

Se estima evidente, por consiguiente, que aun­

que la carda acabadora esté funcionando con e l mecanismo 16 

d" velocidad variab le  mantenido a cualquier ajuste dado, la 

reculación -del volante 52 de l mecanismo de velocidad var ia -

22 causara en seguí un cambio correspondiente en las
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velocidades p e r i fé r ica s  ^ntre la  guarnición -b"l c i l in d ro  4 

y e l descargador 8.

!51 descargador 3 corro normalmente a una peque­

ña velocidad p e r i fé r ic a  en re lac ión  con el c i l in d ro  4. Cual­

quier u lte r io r  desaceleración de l descargador dará como r e ­

sultado que no acumulen más fibras *obr^ la guarnición 3el 

descargador para cualquier unidad d<e d istancia  circunferen­

c ia l  con el resultado u lte r io r  correspondiente de que e l pe­

so del velo re t irado  ' i " l  descargador por e l  peine 116 será, 

correspondientemente mayor y por tonto que la  mecha 103,

110, 112 y 114 que abanaona los tab leros frotadores sea co­

rreen ondientemente más posoda por unidad de longitud. Os 

dec ir , cualquier desaceleración de l descargador 0 produci­

rá inmediatamente una mecha correspondientemente más pesa­

da, cambiando así e l  t í tu lo  do la  mecha de acuerdo con el 

cambio en las velocidades re la t ivas  entre e l descargador 8 

y e l c i l in d ro  4.

Por e l  contrario, si e l  volante 52 se acciona 

cu la d irección opuesta, de modo que e l árbol de salida 54 

sea acelerado en re lac ión  con e l  árbol de entrada 53, enton­

gar, habrá un aumento correspondiente en la velocidad p e r i fé ­

r ica  ¿-1 descargador 8 en re lac ión  con la  del c il indro  4, 

produciendo de este modo en seguida un velo  más l ig e ro  y 

correspondientemente un menor peco 'de mecha en una unidad da 

longitud dada. A s í, la aceleración del descargador 3 produ­

cirá  una mecha mas l ig e ra .

Por lo  explicación que antecede e l enerarlo de
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la máquina cardadora puede comprobar en cualquier momento 

e l t í tu lo  de la mecha que está siendo alimentada a los ca­

rretee 12 desde e l  condensador 10 de cin ta. Si no es exac­

tamente como se desea, e l  operario puede entonces, por rota­

ción adecuada de l volunte 5 2 , va r ia r  inmediatamente e l  t í t u ­

lo  hacia arriba o hacia ahajo según se¡ precise sin in te r fe ­

r i r  en modo alguno e l  funcionamiento general de la  carga. 

*5s dec ir , que os innecesario hacer cualquier cambio en la  

proporción en la  cual las fib ras están siendo inicialmente

alimentadas a la máquina ni detener la máquina para efectuar 

un cambio de engranujasen ningún punto, lo que hu sido pre­

cie o hasta ahora " i  e l t í tu lo mecha había do variarse.

Se comprenderá a 3 eme r: aue ?1 cambio resultante en e l t í t u ­

lo  de la mecha ocurre casi inmed t umente -**oDuor d^l cambio

de la velocidad e-, -o lida  del mecanismo de velocidad var ia ­

b le  22. Tgsto es, que e l cambio en e l t í tu lo  resulta eviden­

te  taq^ronto como las fib ras que son recogidas por e l peina­

dor 8 desde e l  c i l in d ro  4 después de l ajuste do velocidad han 

llegado a los carrete" 12. 311o es cuestión de segundos y

permite a l operario tomar en seguida una muestra y compro­

bar e l  t í tu lo  de modo que s i se precisa cualquier ajuste,

puede rea liza rse  inmediatamente.

Aun cuando e l mecanismo 16 do velocidad va r ia ­

b le  podría Omitirse porque no toma parte en la variac ión  de 

las velocidades re la t iva s  entre e l  c i l in d ro  4 y e l descarga­

dor 8, se p re f ie re  in c lu ir lo ,  sin embargo, de manera que to ­

da la carda acabadora pueda ajustarse para funcionar a la ve­

lo
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locidad más.deseable con respecto a la carda abridora cuya 

nroducción as alimentada a la carda acabadora* Una vez ajus­

tados los c ilindros 2 y 4 que operan a la velocidad debida, 

e l  control de t í tu lo  de la mecha está entonces solamente 

hasta e l  ajuste d e l mecanismo de velocidad variab le  22 ba­

jo  e l  contro l del volante 5 2 .

Cuando están áLendo cardados tipos particu la ­

res de fib ras  con la  máquina funcionando a velocidades cono­

cidas, será posible determinar por experimentos prelimina­

res y por e l  uso de indicadores adecuados sobre e l  volan­

te  52 la magnitud del cambio de velocidad a r ea l iz a r  entre 

e l  c i l in d ro  4 y e l descargador 8 y e l condensador 10 de cin­

ta para producir un cambio deseado en e l t í tu lo  de la mecha. 

"Es dec ir , s i  e l  operario, a l tomar muestra do la  mecha, en­

cuentra que está, por ejemplo, 1% por debajo del peso reque­

r ido , entonces sabrá que girando e l  volante 52 en la d irec ­

ción y en e l  grado determinados por los mencionados expe­

rimentos, la disminución resultante en la  velocidad de l des­

cargador y e l  condensador de cinta con respecto a l  c i l in d ro  

4 dar..s como resultado un aumento en e l  poso de la mecha su­

f ic ie n te  para vencer el d é f i c i t  de 1% y para l le v a r  de este 

modo e l  peso de la mecha a l  t í tu lo  requerido inmediatamente 

por un solo ajuste.

En ausencia de un conocimiento predeterminado 

del ajuste requerido del mecanismo de velocidad var iab le  16 

para producir cambios particulares en e l  peso de la  mecha, 

entonces sera necesario l le v a r  la mocha al poso requerid0.0

11



por tanteo poro esto pu^de hacerlo rápidamente y mientras 

la carda continúa funcionando.

Los cambio" da velocidad entro al c il indro  y 

el descargador y a l condensador de cinta pueden r ea l iz a r ­

se en cuatquir grado do precis ión en razón del accionamien­

to de velocidad infinitamente variab le  en la unidad 22 que 

proporciona un número in f in i to  de realcionee de velocidad 

sin escalones, todos e l lo s  conseguidos por la  rotación del 

volante $2.

Nuestra intención es cubrir todos los cambios 

y modificaciones del ejemplo del invento que se ha elegido 

con fines de descripción, y que no constituyan desviaciones 

del esp ír itu  y alcance del invento.

Neta s o l ic i tu d  qu-s corresponde a la  presenta­

da en los Estados Unidos, e l  2$ de Junio de 1951, bajo e l  

Número 234, 3^2, se acoge a los b en e f ic io s  de l a r t íc u lo  51 

del v ig en te  Estatuto Ley sobro Propiedad In d u s tr ia l .

Lo" puntos do invención propia y nueva que se
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presentan para que sean objeto dé esta Patente de Invención

en "España, son los siguientes:

19. 31 método de cambiar e l  t í tu lo  de mecha

producida por una máquina cardadora que tiene en ser ie  un 

c i l in d ro , un descargador y un condensador de c in ta , que com­

prende las operaciones de va r iar  por grados continuos, mien­

tras dicha máquina está funcionando, la  velocidad r e la t iv a  

de dicho descargador con respecto a dicho c il in d ro  mientras 

se mantienen las velocidades re la t iva s  de dicho descargador 

y dicho condensador de c in ta .

23. El método de cambiar e l t í tu lo  de mecha 

que se está produciendo mediante una máquina de cardar que 

tiene un c i l in d ro , un descargador y un condensador de c in­

ta , que comprende lan operaciones de cambiar simultáneamente 

las velocidades re la t iva s  de dichos descargador y dicho con­

densador de c in ta  con respecto a dicho c i l in d ro , con lo  

cual e l  peso de fib ras por unidad de longitud que está sien­

do alimentado desde dicho descargador a dicho condensador de 

cinta se variará de acuerdo con e l cambio en la velocidad re ­

la t iva  entre dicho descargador y dicho c i l in d ro , con lo  cual 

se varía e l  t í tu lo  de la mecha que se está produciendo por 

dicho condensador da cinta.

3-* 31 método de mantener e l t í tu lo  requeri­

do de mecha producida por una máquina cardadora que tiene en 

ser ie  un c i l in d ro ,  un descargador y un condensador de c in­

ta , comprendiendo dicho método las operaciones de se lecc io ­

nar una muestra de mecha según sa le  de dicho condensador de

13 -
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cinta, enrayar dicha mecha an cuanto a su t i tu lo  y no­

ta r  la discrepancia entre dicho t i tu lo  y e l  t i tu lo  r e ­

querido, va r ia r  progresivamente la  velocidad de dicRo 

descargador y dicho condensador de cinta simultáneamen­

te  con respecto a la velocidad de dicho c il indro  mien­

tras la  máquina está funcionando en un grado estimado 

para producir un ve lo , que sale de dicho descargador, 

de un paso que dará como resultado que se produzca me­

cha por dicho condensador de cinta con e l  t i tu lo  correc­

to y ensayar luego dicha mecha producida después de d i ­

cha variación progresiva de las velocidades re la t iva s  

entre dicho descargador y dicho condensador de c in ta y 

e l  c i l in d ro  para determinar e l t i tu lo  producido de acuer­

do con la  nueva velocidad de dicho descargador y dicho 

condensador de cinta y luego, s i  es prec iso , hacer un 

ajuste r e la t iv o  progresivo adialona1 de velocidades en­

t r e  dichos descargador y condensador de cinta y dicho 

c il indro  mientras la  máquina continua funcionando hasta 

que se consigue e l  t i t u lo  requerido.

46. Un método para va r ia r  e l  t í tu lo  de 

una mecha en una máquina de cardar.

Ta l y como se ha descrito  en la Memoria 

que antecede, ilustrado en los dibujos que se acompa­

ñan y para los fines que se han especificado.

Esta Memoria

-  14
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consta de catorce hojas y la  presento, escritas a máquina 

por ana sola cara.

Madrid ^ 6()CT< 19%

P. A.
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