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MEMORIA DESCRIPTIVA
DE

UNA PATENTE DE INVENCION, POR VEINTE ANOS, EN ESPATA, A
FAVOR DE SOCIETE ANONYME DES MANUFACTURES DES GLACES ET
PRODUITS CHIMIQUES DE SAINT GOBAIN, CHAUNY ET CIREY, DE
NACIONALIDAD FRANCESA, RESIDENTE EN PARIS (FRANCIA) 1-bis,

Place des Saussaies,
8 0bre:
"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA EL CAMBIO AUTOMATICO DE

BOBINAS PARA LA FABRICACION DE HILOS TEXTILES, EN PARTICULAR
HILOS DE FIBRAS DE VIDRIO".-
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La presente invencidn se refiere s la fabricacion de hilos
de fibras textiles y més particularmente a la operacidn que
consiste en bobinar los hilos, formados a partir de drganos
productores de las fibras sobre una canilla montade sobre une
espiga animada de una velocidad de rotacidén elevads.

En la préctica corriente, el obrero estd obligado, cuando
el enrollamiento ha aloanzado el grueso desesdo, a detener
la méaquina, quitar la canilla llena y remplazarle por una ca-
nille vacia. Ademds de los tiempos muertos en la fabricacién,
tal detencidn entrafla inconvenientes serios.

La presente invencidn tiene por objeto evitar estos incon—
venientes y se refiere a un procedimiento y g dispositivos
para el cambio automédtico de las bobinas, que permiten asegu-
rar ung fabricacidn continug.

La invencién consiste en realizar el bobinado sobre unas
bobinas susceptibles de desplazarse transversalmente sl hilo,
de modo que una bobina vacia venga a ocupar el lugar de unsg
bobina que acabe de llenarse, enrolléndose el hilo sobre 1lg
bobine vacig sin que cese de ocupar la misma posicién medig
que ocupaba durante el llenado de la bobina precedente.

La invencidn contempla igualmente la aplicacién particular
de este dispositivo a la fabricacidn de hilos, a partir de
fibras de materias termoplasticas, y particularmente a la fa-
bricacién de hilos de vidrio, fabricacidn segln la cual las
fibras son sometidas a una accién de estirado al mismo tiempo
que el hilo constitufdo por la reunfon de estas fibras es bo-
binado por medio de un eje que sirve al mismo tiempo para rea-
lizar el estirado y el bobinado.

En una fabricacién de hilos constitufdos por fibras conti-

30.— nuas dc vidrio o ds magteris termopléstica, la meteris en



fusion se desliza por orificios de hileras bajo la forma de
fibras o filamentos que son sometidos a la accidn de estirado
producida por el bobinado.
Gracias al procedimiento segin la invencidn, el caudal de
5.- las hileras es mantenido constante durante toda la fabricacidn
no existen, pués, perturbaciones en la fusion de lg materia,
como ocurre en la prictica corriente de cgmbic de bobina ci-
tada anteriormente, perjudicando estas perturbaciones la ca-
lidad del hilo y la conservacidn de las hileras.
10.~ Por otro lado, conviene observar que en el dispositivo se-
gun la invencidn la posicidn media del hilé es siempre cons-
tante, es decir que el hilo no sufre cambio de direccidn fue-
ra de su propio movimiento de bobingdo. Dado que ge realiza,
al mismo tiempo que el bobinado del hilo, su estirado, este
15.~0ltimo se efectug siempre en las mismas condiciones incluso
durante el cambio de bobina. De ello resulta que el hilo es
homogéneo sobre tode su longitud. Otra cosa seris si el hilo
fuera desplazedo para ser llevado de una a otra bobina, sien-
do entonces modificadas las condiciones de estirado en el mo-
20.-mento del cambio de bobina, lo que supondria defeotos de homo-
geneidad y por consiguiente peligro de rotura.
Segin une forma de realizacién del dispositivo segin la
invencién la bobina vacia que debe suceder a la bobina que
va a ser llenada es pusste en rotacidén y desplazada en el eje
25 .-de esta uUltima para venir a su proximidad o a introcducirse en
dicha bobina y, al realizarse la isualdad de velocidades de
rotacién entre las dos bobinas, el conjunto de dichas bobinas
sufre un desplazamiento por traslacion que lleva -2l hilo a pa-
sar de la bobina llena a la bobina vacia sin que la posicidén

30.-media del hilo se modifique. La bobina llena es seguidamente
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retirada del aparato con ayuda de medios apropiados.,

Conforme a otra caracteristica de lg invencién, cada bobina
es solidaria de un bastidor que comprende los drganos motores
necesarios para asegurar la rotacién de la bobina asi como los

5.- {drganos motores neceserios para asegurar el desplazamiento de

la bobina o su introduccibén y extraccidn de la bobins que coo-
perg con ella.

La invencién prevé igualmente lg posibiblidad de asegurar con
un mismo mando y un mismo organo motor el desplazamiento de es-

10.- tos dos bastidores, para asegurar el desplazamiento simulténeo

de las dos espigas llevadas una a la proximidad de la otra ¢ in-

~troducidas una en la otra. Prevé especialmente asegurar este des—
plazamiento por medio de un tornillo, en particular de un torni-
llo con multiples roscas, sobre el cual los bastidores que llevan

15.- las espigas y sus drganos motores pueden desplazarse.

Conforme a la invencidn, en lugar de un par de espigas, se
pueden prever varias montadas sobre dos bastidores.

A continuacidn se describe, simplemente a titulo de ejemplo
no limitativo, una forma de realizacién de un dispositivo segin

20.-1lg invencidn.

Bn estea descripcidn se hace referencia a los adjuntos dibujos
que muestran s Fig. 1 una visth esquemdtica en elevacidn del con—
junto del dispositivo.

Fige 2 una vista de detalle a mayor escala que muestra espe-

2b.-cialmente el mando de los dos bastidores por ¢£ tornillo.

) Fige 3 una vista de detalle en seccidn por III - III de la
Fig. 2. Las dos espigas provistas de sus canillas son repre-
sentadas en 1-1 a. Sus ejes estén alineados y son accionadas
respectivamente por un motor 2-2a por mediacidn de poleas

%0.~y @orreas ~3a @ acopladas directamente, El hilo formado por
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los hilillos que salen de los orificios de hilers se enro-

lla sobre la espiga 1 que se encuentra bajo el dispositivo
de entrecruzamiento 4, que guia el hilo sobre lg canilla
llevada por dicha espiga. El dispositivo de entrecruzamiento
puede ser de cualquier tipo convenmiente, por ejemplo con
leva, con hélice o cualquier otro drgano que asegure un mo-
vimiento de vaivén de amplitud fija o variable. Estd accio-
nado constantemente en rotacion por medioc de un motor 5.

Cada espiga con su motor es soportada por un bastidor,
respectivamente 6~-6m, que puede desplazarse sobre un banco
de deslizemiento 7-7a. En el interior de este banco es pre-
visto un tornillo con roscas multiples formado por dos ele-
mentos 8-8a (Fig. 2) sobre el cual los bastidores 6-6a pue-
den desplazasrse. Este tornillo es accionado en rotacidén por
medio de un motor-freno 9 por mediacidén de poleas y correas
trapezoidales 10. El motor freno 9 puede girar en ambos sen-
tidos. Por otra parte, bajo el banco de deslizamiento 7-7a
a cada lado de este dUltimo, es fijado un pequefio motor, res-—
pectivamente 1ll-1la, gue puede desplazar su bagstidor respec-
tivo 6-6a, ¥y por consiguiente la espiga l-la una pequefia
longitud,

Cada motor ll-lla acciona mediante un tornillo tangente
12 (Fig. 3) una corona 13 solidaria de un manguito 14 alo-
jado en el banco 7-Ta. Este manguito estd roscado interior-
mente y hace toma en una pileza 15 (Fig. 2) a la que impide
girar una espiga 16 y que, por consiguiente, constituye una
tuerca que se desplaza longitudinalmente cuando el mgnguito
gira. La tuerca 16 es coaxil al tornille 8 y estd montado

sobre este Ultimo entre dos resaltes con interposicién de

0.~ rodamientos a bolas. Por otro lado, el tornilloc 8 lleva
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roscas miltiples sobre sus partes 17-17a. En toms con estas
rogces son previstas tuercas 18-18a solidarias respectiva-
mente de los bastidores 6-6a.

Se observa que gracias a esta disposicién, cuando uno de

5.- L10s motores 11 o lla gira, determina la rotacidn de su man-
guito 14 y por consiguiente el desplazamiento longitudinal
de la tuerca 15. Esta Ultima asegura a su vez la traslacidn
segin su eje del tornillo 8 v por consiguiente la traslacidn
de la tuerea 18 y finalmente del bastidor 6 (o 6a).

10,.— Para permitir los desplazamientos axiles independientes
de cada elemento 8-8a del tornillo y sin actuar sobre la po-
sicifn de las poleas y de la transmisidn 10 con el motor 9
cada elemento 8-8a lleve en sus dos extremos acanaladuras
19-20 que pﬁeden deslizarse respectivamente en los manguitos

15.- 2L-22.

Cuandoc se pone en marcha el motor-freno 9, se acciona,
segin su sentido de rotacién, la traslacidn del conjunto de
los bastidores §—6a en uno u otro sentido. En efecto el ex-
tremo izquierso del elemento 8 es accionado en rotacidén por

20.— sus acenaladuras en contacto con el manguito 21, de ello re-
;ulta que la tuerca 18 del bastidor 6 se enrosca sobre lg
rosca 17 y que este bastidor sufre una traslacidn. El extre-—
mo derecho del elemento & acciona por el manguito 21 el tor-
nillo 8a que al mismo tiempo asegura la traslacidén del bas-

25.— tidor fa en el mismo sentido que el bastidor 6.

Durante el funcionamiento'el ¢iclo de las operaciones es
el siguiente

La espiga 1 estd en movimiento y el hilo es bobinado so-

bre la canilla llevada por dicha espiga. Poco antes que el

30,~ bobinado sobre la bobina 1 esté terminado, un medio conveniae
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tal como un contador mecénico, minutero eléctrico, palpo,

etc. ... suministra un impulso de corriente que gcciona lg
puesta en funcionamiento del mctor 2a y por consigulente

la rotacién de la espiga la. AL mismo tiempo el motor lla

se pone en marcha, 10 que provoca el desplazamiento del bas-
tidor 6g ¥y la llegada de la espigs le a la proximidad de 1g
espiga 1, detenlendose este desplazamiento cuando la leva
23a llevada por el bastidor g entra en contacto con el in-
terruptor 24a .

El contador, minutero o palpo da un segunde contacto cuan
do la bobina 1 estd terminade. La impulsidn que de ello
resulta determinada la puesta en marchsa del motor 9 en un
sentido tal cue el conjunto de los bastidores 6=6a con las
espigas l-la se desplaza de derecha a izquierda, Una vez
trasladada la cantidad deseada la leva 25a fijada sobre el
bastidor fa acciona el interruptor 26a. E1 motor-freno 9 se
para y la traslacién terming. Bl hilo pasa entonces de lg
espiga 1 a la espiga la que ha alcanzgdo su velooidad plena.
Durante este vpaso el hilo ha conservado su posicién medig
segin el eje XX.

Conviene observar a este respecto que para cbtener un
paso correcto de hilo de una a otra bobina, es preciso una
proporcién conveniente de las velocidades entre el desplaza-
miento longitudinal de las espigas y la velocidad de rota-
cidén de las hélices que proporcionan el entreoruzamiento.

El bobinado continua sobre la canilla llevadg por la es-
piga lLa. El motor 2 se para y el motor 1l se pone en marcha.
La espiga 1 se aleja de la espiga la con el bastidor 6 hasta

que la leva 27 entra en contacto con el interruptor 28. En

20.—~ este momento el motor ll se para y la primera parte del
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ciclo termina. El obrero bascula entonces el bastidor 6
hacig adelante y remplaza lg canilla lleng por otra vacia.
Se hg previsto un desbloqueo de cada conjunto de aprietg,
que hay que accionar antes y después de cada basculacidn.
Este apriete puede ser manual o automa:ico.,

La segunda parte del ciclo comienzsa algunos instantes
antes que la bobing la esté terminada. E1 contador, minu-
tero o similar da un impulso. Este hace ponserse en marcheg
el motor 2 de la espiga 1 y el motor 1l destinado a asegu-
rar lg aproximacidén de dichsa espiga con la espiga la. La
espiga 1 se dirige de izquierda = derecha hasts que lg levg
23 entra en contacto con el interruptor 24, lo que provoca
le. paradsa del motor 1l. Cuando el contador, minutero o si-
milar acciona un segundo contacto, la impulsidén que de ello
resulta determina la puesta en marcha del motor 9 en tal
sentido que el conjunto de los bgstidores 6~6a con sus espi-
gas se desplaza de izquierda a derecha. Cuando lg leva 25
acciona el interruptor 26, el motor-freno 9 se para y lag
traslacidn termins. E1l motor 2a se para, el motor lla se
pone en marchg y la espiga la con el bgstidor 6a se sepgran
hacia la derecha hasta que la leva 27a acciona el interrup-
tor 28 que asegura la parada del motor 1la.

El obrero desbloquea el apriete que inmoviliza el con—
jJunto y hace bascular hacia adelante el bgstidor con su es-
pige. Remplaza la canilla llena con una canilla vaocia y ha-
oe bascular hacia atrds el bastidor 6a y bloquea el conjunto
El ociclo continua de igual modo.

Se pueden prever contactos fijos 30-30a que cooperan con
los contactos mdviles 31-%1la llevados por los bastidores

6-6a para controlar que las espigas l-la se encuentiren en
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su posicién de trabajo. Se pue&é’prever un“gontaotor 32
que permite controlar si las espigas l-la estén rigurose~-
mente alineadas en el momento del cambio de bobina. Unas
seflales luminosas y sonoras pueden ser accionadas para se-
fialar cada maniobra irregular.

Como queda indicado, éabe limitarse a llevar la bobins
vacfa a la proximidad de lg bobina que socaba de llenarse
para el paso del hilo de una o otra bobina. Jgualmente se
puede asegurar una introduccidn de las extremidades de los
manguitos llevados por las espigas. Incluso se puede prever
llenar o recubrir totslmente o en parte @l espacio existente
entre las dos espigas por medio de un 6rgano cuye puesta en
marche puede ser acoionada de modo automdtico. Uno de estog
menguitos estd entonces provisto de ung parte odnica macho
y otra parte cdnica hembra, introduciendose ligeramente es-—
tas dos partes sin que se toquen, Los motores 1l ¥ lle accio
nan esta introduccién.

En lugar de utilizar un tornillo para el accionamiento de
los movimientos del conjunto de los bastidores, se puede uti-
lizar cualquier otro medio conveniente, tal como en particu-
lar un sistema biela~manivelg.,

NOTA

En resumen, esta patente de invencidn se contrae = las
reivindicgciones siguientes i

l&.~ Procedimiento y dispositivo para el cambio automé~
tico de bobinas para la fabricacidn de hilos textiles en
particular hilos de fibras de vidrio, caracterizados porque
el primero consiste en realizar el bobinado sobre bobinas
susceptibles de desplazarse transversalmente sl hilo de modo

que una bobina vacia ocupe el lugar de ung bobins que acaba
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de ser llenada, enrollédndose el hilo sobre esta ultlma sin
que cese de ocupar la misma posiciédn media que ocupabg du-
rante el llenado de lg bobina precedente.

28,- Procedimiento y dispositivo, segin la reivindicsa—
cidn 18, caracterizades, porque la bobina vacia que debe
suceder a la bobina que va a ser llenada es puesta en rota-
cién y desplazada en el eje de esta Ultima patra venir a lg
proximidad eventualmente a introducirse en la citada bobing
¥y el realizarse la igualdad de las velocidades de rotacidn
entre las dos bobinas, el conjunto de dichas bobinas sufre
un desplazamiento por +traslsgcidn que lleva al hilo a pasar
de la bobina llena a la bobina vacis sin que la posicidn
media del hilo sea modificada.

78, Procgdimiento y dispositivo, segin las anteriores
reivindicaciones, caracterizados porque en dicho aparato,
cada bobina estd montada sobre un bastidor que lleva los
érganos motores necesarios para asegurar lg rotacidn de la
bobina as{ como los Srganos deetinados a asegurar su des-—
plazamiento para su aproximacidn, eventualmente para su in-
troduceidén en la bobing llena.

48.,- Procedimiento y dispositivo, segin las anteriores
reivindicaciones, carscterizados porque el conjunto de los
dos bastidores de que consta el aparato es sometido a un
mando Unico gque permite el desplazamiento simultédneo de di-
chos bastidores, con las espigas proéximas eventualmente in-
troducidas, para llevarle a la posiciodn en que tiene lugar
el paso del hilo de la bobina llena @ la bobinz vacia.

58.~ Procedimiento y dispositivo segin las anteriores
reivindicaciones, caracterizados porque el desplazamiento

del conjunto de los bastidores e€s realizado por medio de un
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drgano preferentemente un tornillo con roscas miultiples
sobre el que se desplagan los bastidores que llevan lgs eg-
pigas y sus drgancs motores.

68.- Procedimiento y dispositivo, segin las anteriores
reivindicaciones, caracterizados borque cada bastidor citado
puede bascular pars retirar la canilla llena y remplazarls
por una canilla vacig.

78.— Procedimiento y dispositivo segin las anteriores rei
vindioaoiones caracterizados porque dicho dispositivo com-
prende varios pares de bobinas montadas gobre dos bastidores

88,- Procedimiento y dispositivo segin las anteriores
reivindicaciones, caracterizados porque lg opergeidn de bobi
nado determing al mismo tiempo el estirado de las fibras.

98.- "PRCCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA EL CAMBIO AUTOMA~
TICO DE BOBINAS PARA LA FABRICACION DE HILOS TEXTILES, EN
PARTICULAR HILOS DE FITRAS DE VIDRIO", segin quedan descri-
tos y reivindicados en lsa precedente memoria y nota reivip-
dicatoria, que constan de 11 péginas mecanografiadas y di-
bujos adjuntos.

Madrid, 8 Jfgi%ﬁﬁ}
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