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MEMORIA DESCRIPIIVA
que se presenta para unir a la solicitud de
PATENTE DE INVENCION
formulada el 3 de febrero de 1.965, con el nim. 308.897
en
ESPANA
por. VEINTE afios
a nombre de EASTMAN KODAX COMPANY, entidad norteamerlcana,
establecida en 343 State Street, Rochester, Nueva York,
Estados Unidos de América, por:

" UN APARATO PARA EMBATAR MATERIAL TEXTIL *

Bste invencidn se relaciona con el smbalaje de
material textil fiiamentoso. Esta invencidn se relaciona,
mds especialmente, con un aparato y método para embalar
un material textil al que se refiere como estopa de fila

mentos continuos y rizados.

Durante muchos afios, el embalaje de materiales
textiles ha captado la atencidn de elementos interesados.

Es fdeilmente aparente que una balas compacta y eficiente
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ofrece gran ventaja en el manejo, embargue y'%ﬁb¥§20i6n
fdciles del producto textil.

Al principio, en la patente U.S. No. 1.003.114
se ilustreron varios prineipios Utiles relacionados con
el embalaje de materiales textiles. Algunos de esior se
refieren a le alimentacidén del material textil por un tu
bo que se extendia hacia la cdmara de embalaje, asi como
también dispositivos para cruszar o travesar (travesar: tér
mino que aqui se usa pars significar atravesar o hacer mo
vimiento a través o de través) el material textil sobre -
un drea dentro del recipienie que comprendia los limites
de la bala, vaciar el recipients y otros detalles. Si -
bién la estopa disponible actualmente requiere direrentes
modos de manejarla, se han propuesto varios mecanismos -
pars cruzar o travesar el material, como se ilustraron en
las patentes 2.403.311 y 2.971.244. Sin embargo, la ulti
ma patenite mencionada sugiere que para materiales texti-
les en forma de cintae, los tubos embudados presentan deg
ventajas pdrque requieren una altura estructural conside
rable lo que hace diffcil alcanzarlos y atenderlos y, por
otro lado, presentah problemas. A pesar de lo antes dicho,
cierto material publicado y artefactos construidos recien
temente, han divulgado métodos y aparatos en los cuales -
se utilizan dispositivos tubulares conductores que son ac
tuados sobre una especie de articulacidn de rdtula univex
sal y se han adaptado para travesar la estopa en varias -

direcciones. Sin embargo, en estas construcciones el tubo

se ha extendido solamente hasta el borde guperior de la -

'bala formada.

De un estudio del arte y construcciones anteriog
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res, se observard que aun existe incertidumbre en el arte
anterior en cuanto al aparato y método mds eficientes pa~-
ro manejar la estopa para su embalaje. Después de una ex~
tensa iﬁvestigacién y operacidn de variss unidades en -
gren escala, shora yo he descubierto un aparato y método
que creo permiten el embalaje del material textil, como
por ejemplo, estopa de filamentos continuos, mgs nniforme,
svuave y eficientemente que con los aparatos ¥y métodos dig
ponibles hasta ahora.

Esta invencidén tiene por objeto proveer un apa-
rato para embalar estopa en el cual la estopa es tendida
dentro de la bala de un modo especial, uniforme y ragular,
gque es superior a la uniformidad y regularidad cbtenibles
con anteriores construcciones. Oftro objeto es provesr un
aparato, como se ha dicho, gque sea capaz de funcionar du-
rante largos periodos de tiempo sin ninguna reparacidn y

que aun siga dando buenas uniformidad y regularidad permi

“tiendo asi la produccidn de una bala de alta calidad de -

un modo constante. Otro objeto es proveer una construccidn
del aparato, de la clase indicada, en la cual la estopa -
sea conducida bien adentro de la unidad embaladora por un
tubo conductor arreglado para moverse a través de la uni-
dad embaladora en una direccidn mientras casi simultdnea~
mente se puede lograr un movimiento a través en otre direc
cidn por otros medios. Todavia otro objeto es proveer una
congtruceidn oon dicho movimiento travesador en la cual se
provean dispositivos automdticos para que la extensidn del
través del tubo pueda ser alterada en une posicidn prede-
terminada dentro de la unidad embaladora, para asi{ obtener

una bala mds uniforme. Aun otro objeto es proveer un méto
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do sistemdtico de operacidn de aparato como el mencionado
pare lograr un funcionamiento rdapido, pero uniforme y sua
ve. Otro objeto mds es proveer una construccidn de bala -
en la cual la densidad del material textil embalado sea -~
la misma aproximadamente por las esquinas de la bala como
por otras zonas o dreas dentro de la bala. Ofros objetos

se hardn aparentes en la descripeidn que sigue:

En los aspectos mds amplios de mi invencidn, yo
he encontrado yue por lo menos se pueden evitar élgunas -
de las anteriores objeciones al uso de un conducto mévil
para conducir la estope por una distancia bastante grande
hasta adentro de la bala, con una construccidn adecuada —
vara movimiento a través. Esto es, ciertas construcciones
anteriores en las cuales el conducto o tubo era construi-
do para girar en un arco completo de 360 grados, las mu~-
chas miles de rotaciones y obras operacionss, acababan -
por gastar el tubo e introducir irregularidades en las -
operaciones. Asi, pues, este tubo de antes no seria facil
mente adaptable para ser insertado dentro de la bala en -
formacidn, Qonde se obbienen ciertos beneficios adicionales
del uso del tubo. El valor de extender el tubo al drea don
de se6 forma la bala se hard evidente de la siguiente divul
gacién. Tgmbidn he encontrado que linitando el través de
mi conducto o tubo a un plano, no solamente sos nds sstable
sino mds ficilmente susceptible a control especial, como
se describird mds adelante. Por consigulente, yo he desa
rrollédo una nueva combinacidn que se observerd segin pro
sigue la descripeidn, en la cual, mientraes el conducto se
mueve & itravés en un plano dentro de la zona de la bala,

se han provisto otros medios para obtensr la accidn a -
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truceidn a la cual me acabo de referir, se presta mds efi

cientemente a la combinacidn y coordinacidén con regulado-
res automdticos con los cuales, por lo menos, uno de los
traveses puede.ser alterado segin se predetermine y asi
contribuir al mejoramiento de la comstruccidn de la bala.

Para ayudar a comprender mejor la presente in-
vencidn, se hace referencia a los dibujos anexos gue for
man parte de esta aplicacidén. En estos dibujos,

La figura 1 es una vista en perspectiva semidig
gramgtica de un artefacto del arte anterior para embalar
estopa dentro de un depdsito. Considerando esta construc—
cidn anterior en relacidn con las siguientes figuras que
comprenden detalles de la presente invencidn, es de espe
rarse que serd posible llegar a un mejor entendimiento de
la presente invencidn.,

Lo Figura 2 es iguelmente una vista en perspecil
va semidiagramdtica similar generalmente a la Figura 1, pe
ro mostrando la incorporacidén de un tubo o conducto de -
acuerdo con los aspectos mds amplios de la presente inven
cidn.

las Figuras 3 y 4 son vistas similares a la Fi
gura 2, pero ilustran ciertos modos preferidos para lograr
laAaooién de pivote de ocualquier tubo y el movimiento a -

través del mismo.

Ia Figura 5 es una vista de una proyeccidn late
ral semidiagramdtica de la parte baja del embalador; a su
parte superior se hard referencia en relacidn con la des—
cripeidn de la PFigura 4.

Ia Figura 6, es una vista de una proyeccidn fron
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tal de uno de los componentes preferidos de mi invencién,
utilizando en relacidn cooperativa los varios elementos
que yd he encontrado dan una formacidn excelente a la ha
1z,

Ia Figura 7 es una vista de una proyeccidn la-
teral correspondiendo generalmente al componente mostrado
en la Figura 6,

Is Figura 8 es una vista esquemdtica de una -
proyeccidén lateral para mostrar ciertos detalles del me-
canismo de retroceso y sistema hidrdulico que se pueden
utilizar en las combinaciones de mds arriba.

Refiriéndose a la Figura 1, el aparato anterior
para embalar estopa mostrado en ella, consiste en s rodi
1los alimentadores 1 montados sobre una armazdn 2 para -
movimiento altermo propulsado por un cilindro hidrdulico
3, que extraen la estopa 4 de una fuente y la halan para
que entre por el punto de sujecidn de los rodillos y des-
cargan le estopa en un depdsito 5 u otro receptdcule, por
cuento la estopa cas libre verticalmente hacia abajo por
wne AQlstancia antes de llegar a la cama de la estopa 7.
El aparato del arte anterior también incorpora una guia
vara el movimiento a través, emn 6, que se mueve de un la-
do al otro y paralela al eje del rodillo alimentador, -
guia que deja deslizar le estopa de lado por la superfi-
cie de uno de los rodillos alimentadores. Tendiendo la eg
topa a través de este modo causa que de vez en cuando se
doble en el drea emtre la gufa 6 y el punto de sujecidn
del rodillo 9. Cuando este doblez es forzado & pasar por
el rodillo, por lo general, se queda permanentemente do-

blado y causa dificultad enle operacidn de la extraccidn,
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El procedimiento anterior, como gl que se des=-
cribe, en el cual la estopa es forzada a caer libre, sin
guia alguha, desde ol punto de sujecidn del rodillo a la
cama de la estopa 7, presenta varias dificultades. Cierta
dilacidn producida por resistencia adrea sobre la.gatopa
causa que la estopa en el punto donde se tiende sobre la
cama 7, se retarde detrds de la gufa de traveses 6. Como
resultado de esta dilacidn, la velocidad lineal a‘@ue 8o
puede travesar la estopa estd limitada a alrededor de -
1/30 parte de la velocidad lineal a que pasa la estopa por
los rodillos alimentadores. A velocidades mayores, la re
tardacidn es tan grande que le estopa no llega a rsilenar
hasta el borde del depdsito antes de que la guia éambie -

de direcoidn.

Otro probleme de los procediﬁientos anteriores
se debe al modo de presentar la estopa con respecto a la
direccidn del través. Mis especificamente, la estopa es
travesada de lado en el punto de sujecidn del rodillo. Co
mo ya se ha dicho, ezto no solamente deja formar los do-
bleces, sino que, como la estopa presenta constantemente
una superficie plana a la resistencia aédrea, una parte -
corta de la estopa debajo del punto de sujecién del rodi
1lo queda en un estado de transicidn y en ese caso la su
perficie de la banda de estops adquiere una forma helicol
dal. Debido a egta superficie toreida, la resistencia ag-
rea actia sobre la estopa y la estopa es forzada a desviaxr
se de la trayectoria deseada.

Otro efecto inconveniente del arte anterior es
el problema de la generacidn de electricidad estdtica. Se

cree gque una gran parte de la generacidén de electricidad
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estdtica proviene de la accidn de travesar la estopa de
lado por el punto de sujecidn del rodillo. Se cree que es
ta electricidad estdtica es generada trabajendo mecdnica-
mente con la sstops, una fibra contra fibras adyacentes,
segin la estopa es forzada hacia el punte de sujecidn del
rodillo. La carga estdtica en los filamentos tiende a deg
baratar la cinta de estopa © a causar que se ensanche con
tinua e irregularmente en toda su longitud. Esta carga -
estdtica parece que se acumula en la cams de la estopa y
tiende a repeler la siguiente capa de estopa antes de caer
en la trayectoria deseada. Como la estopa que cac libremen
te es atraida por las paredes de metal del depdsito o re-
ceptdcoulo, el resultado, en el arte anterior de smbhalaje,
ahora bajo discusidn, era que la cama de estopa tomaba -
una apariencia hondulade a medida que otras capas de esto
pa entraban en el depdsito. Yo he encontrado gue es con-
veniente mantener la cama de la estopa constantemente ni-
velada durante la produccion de una bala o de un fardo si
nilar,

En los aspectos mds amplios de la presente in-
vencidn, yo he encontrado que: 2) la estopa estd libre de
dobleces que puedan ser prensados por el rodillo; b) los
problemas provenientes de la dilacidn debido a resistencia
adrea han sido resueltos; ¢) la inconveniente electricidad
estdtica ha sido casi totelmente eliminada; 4) las veloci
dades de los movimientos & través han sido considerable-
mente aumentedas; e) la eondiciép de la estopa en la bals
terminada retiene una mayor cantidad de rizado secundario.
En general, yo he encontrado que mi invencidn mejora las

caracteristicas del modo de tender la estopa de filamentos
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continuos lo cual a su vez resulta en un mejoramiento de

las caracteristicas del modo de extraer la estopa.

En la construccidn mds sencilla de la presente
invencidn (Figura 2), la estopa 10 es sacada de una fuen-
te (no mostrada) por rodillos alimentadores 11 en propul-
sién giratoris, pasando por la gufa 12 de alternacidn de
través. Rigidamente adherido a la guia 12 de alteranacidn
de través, estd el soporte 13 del tubo, el cual,.a!su vez,
estd rigidamente fijado al mismo tubo 14. La giis 12 de -
alternacidn de través, el soporte 13 y el tubo 14 se musven
como una unidad, haciendo traveses alternados continuamen
te ¥y a velocidad constante a través de la longitud de la
cama de la estopa 15. Cuando una estopa 10 pasa por la -
guia 12, por el punto de agarre de los rodillos 11 y por
el tubo 14, como se muestra en la Figura 2, la estopa 10
@s forzada a caer libre y verticalmente hacia abajo, pero
es guiada en la linea A-A', por el tubo 14, y es tendida
en la superficie de la cama de la estopa en 15. Como se -
podrd ver por el dibujo, la cama de la estopa consiste en
estopa previamente depositada. La guia 12, el soporte 13,
el tubo 14 y losg rodillos almenfadores 11 estdn conectados
con la armazdén 16 y se mueven alternadamente como una wnd
dad en la direccidn B-B'. La armazdn 16 estd sostenida por
ruedas 17 que corren sobre los rieles 18 y es movida alter
nadamente en la 1linea B-B' por un cilindro hidrdulico 19
de doble accidn montado horizontalmente. EL tubo 14 comple
ta aproximadamente ocho movimientos a través dén la direc-
cidn A-A' mientras simultdneamente hace un movimiento en
la direccidn B-B!', causando que la estopa 10 sea deposita

da en cintas casi rectas paralelas en la cama de la estopa
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en 15. Al empezar la accidn para llenar une bala, la eétémA
pa cae libremente, peroc no es guiada desde la salida del
tubo al fondo del depdsito. Bsta versidn sencillisima de
1la presente inveneidn provee mds control sobre la esiopa
que desciende libremente porque dirige la estopa casi ha
cia el lugar deseado en la cama de la estopa. Sin embargo,
las velocidades de los movimientos a través en la direc-
cidn A-A' estdn limitados a 1/30 parte de la velocidad -
a2 que la estopa pasa por los rodillos alimentadorés, debdi
do al retardo que ocurre en el punto de sujecidn de los -
rodillos y al efecto de inercias del tubo en el soporte -
voladizo.

Otrs mejoria de la presente inveneidn {(Figura 3)
consiste en un par de rodillos alimentadores 20, montados
en mufiones 21, que estdn fijados rigidemente a la armazdn
estacionaria 22. Debajo de los rodillos alimentadores 20,
estd el tubo 23 montado en pivote en el eje 24 de la arma
zén mévil 25, Ia armazdén 25, a su vez, estd monteda en pi
vote en el eje 26 de la armazdn estacionaria 27. Ig salida
de descargza del tubo 23 es obligada a moverse alternativa
mente repetidas veces siguiendo el arco C-C!' y arco D-D'
simultdneamente, impulsando mecdnicamente los ejes 24 y =
26. E1 tubo 23 puede moverse a través del arco C-G' & una
velocidad 1ineal, en la salida de descarga del tubo, de =

por ejemplo, 1/5 varte de la velocidad lineal a que vasa

Jla estopa por los rodillos alimentadores, y asi obtener un

relleno muy satisfactorio al finalizer cada recorrido. la

velocidad del tubo 23 a travéds del arco D-D' estd ajustada

" para terminar un ciclo mientras se completan de seis a diez

ciclos a través del arco C-C'. La estopa 28 pasa por los
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rodillos alimentadores 20 y es descargada en el tubo 23.
Ianestopa eg depositada en el repipiente 29 en la cama de
la. estopa 30 del modo ilustrado en la Figura 3. la guia
31 girve para alinear la esbtopa apropiadamente con la Li
nea central del tubo 23, )

Ahora damos atencidn a la construccidén més com
plicada de la Figura 4 que comprénde algunos de lcs deta
lles de las Figuwras 2 y 3 y es una de mis construcciones
preferidas, La Figura 4 consiste en un par de'rodi]los -
alimentadores 32 fijados en la armazdn alternante 33 con
mufiones 34. la armazdn de apoyo 35 estd rigidamente fija
de a la armazén 33. E1 tubo 36 estd montado en la armazén
35 por el eje 37 y muiiones 53, y es obligado a hacer mo-
vimiento alterno por impuleidn (no mostrada) en el eje =
37. La punta inferior del tubo 36 se mueve repetidamente
a través del arco E-E', dentro del depdsito mientras la -
armazdn 33 entera hace movimiento reciproco forzando el
movimiento de la punta del tubo de F a P'. La velociiad -
del tubo 36 estd normalmente ajusteda para terminar de -
seis a diez ciclos a través de E-E! mientras se completa
un ciclo en la direccidn F~F'. Ia estopa 40 pasa por la
gufa estacionaria 38, a los rodillos alimentadores 32, de
donde desciende libremente por el tubo 36. Debido al mo
vimiento a través, del tub§;36, la estopa es obligada a
caer del modo ilustrado en la cama de la estopa 39.

La construceidn de la Figura 4 también incorpo
ra un interruptor fotoeléctrico 41 y fuente de luz 42,
que estdn colocados en una posicién fija debajo del extre
mo de salida del tubo 36. El interruptor fotoeléctrico 41

estd conectado al sistema hidrdulico que hace funcionar -

- 11 -



10

15

20

25

30

3G8887

los cilindros 43 del depdsito, de modo que el depdsito es
obligado a bajar graduvalmente y la cama de la estopa es
mantenida a una altura constante durante el tiempo de llg
nar el depdsito 44.

La fuente de luz 42 pasa un haz de luz al inte-
rruptor fotoeldetrico 41 a través de la ventanilla pldasti
ca 52. Cuando el depdsito 44 estd lleno de estopa, estd -
en la posicidn mds baja, y los cilindros hidrdulicos 43 ~
estdn completemente retrafdos. Una tapa corrediza 45 (vég
se la Figura 5) que sirve de fondo del depdsito 44, es hg
lada hacia afuéra del depdsito, como se muesira, rara asi
transferir el peso de la estopa acumulada a la platina 47°
Ia platina 47, en este punto, estd colocada en uuma posi-
cidn como 2,5 om. debajo de la superficie de la tapa co-
rrediza del fondo 45.

Ia accidn del interruptor fotoeléctrico 41 ahora
pasa de los cilindros que sostienen el depdsito 44 a la -
apisonadora hidrdulica 48, de modo que la apisonadora 48
baja gradualmente segin se reciben las sefiales para asi
mantener la cama de la estopa a wna altura constante duran
te la fabricacidén de una bala. Cuando la apisonadora 48 -
baja, la columna de estopa baja al depdsito enfardador -
46. Cuando se completa un ciclo embalador, la cama de la
estopa 39 baja al depdsito enfardador 46; la tapa corredi
za 45 se cierra para empezar un nuevo ciclo rellenador de
1a bala en el depdsito 44. Bl depdsito 44 es elevado hasta
el 1fmite de su altura para mantener el nivel constante -
de la cama de la estopa con el interruptor fotoeldetrico
41. En este punto, la bala anterior eés prensada en el de
pésito enfardador, envuelta y amarrada con flejes, y remo

- 12 -



10

20

25

30

vida del embalador. Para mds informacidn acerca de la bala
per se, refidrase a la Serie No. 120.461 de Guenther y =
Smith. En este punto se hace constar que el depdsito en-
fardador 46, la platina 47, la apisonadora 48, la pletina
prensadora 49 y los cilindros hidrdulicos 50, no son limi
taciones en la presente invencidn, sino que se han mostra
do para aclarar el funcionamiento completo del depdsito -
44, Bs posible usar olras construcciones aungue 1a descri
ta mds arriba es sumamente satisfactoria.

A fin de ilustrar el funecionamiento de mi apara
0, yO he usado las construcciones divulgadas mds arriba
para nejorar las caracter{sticas del modo de tender tres

estopas diferentes. La siguiente tabla describe sstas es-

topas:
Proporeidn de velo
cidad a través a
velocidad lineal de
Denier por Rizado por estopa en los rodi
filamento Denier Total pulgads 1llos alimentadores
1,5 37,000 16 1:5
3,3 46.000 13 1:8
445 68,000 9 137

8,0 80. 000 8 125

Bl movimiento a través del arco C-C', en la ~
punta del tubo 23 (Figura 3), ha llegado a velocidades 1i
neales desde 1/5 a 1/10 de la velocidad lineal a que pasa
la sestopa por los rodillos alimentadores. En los ejemplos
de mds arriba, la velocidad lineal a que pasa la estopa -
vor los rodillos alimentadores es de mds de 900 pies (274

metros aproximadamente) por minuto. Ia velocidad de la -
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punta del tubo en el arco D-D' estd ajustada para hacer -
un ciclo por seis a diez eiclos en el arco U~C'. Una pre
caucidn es no dejar que la punta del tubo haga movimientos
a ‘ravés a velocidades mayores de 4 pies (1 m.20 aproxima
damente) por segundo. A velocidades meyores de 4 pies (1 m.
20 aproximadamente) nor segundo, la banda de estopa puede
ensancharse o brotar debido a la resistencila aédrea en el
punto entre la salida de descarga del tubo y la cama de -
la estopa.

Otro detalle sobre el control gque es con&eniente
observar es la distancia entrs el extremo inferior del tu
bo y la cama de la estopa. Iis aparatos que se acuaban de
deseribir, al parecer producen los mejores resuliados cuapn
do esta distancia es de 3 a 18 pulgadas (7,6 & 46 cm. ).

Por otro lado, es posible hacer diversas varia-
¢ciones, como sigue, por ejemplo: La relacidn de los ciclos
del tubo 36 (Véase la Figure 4) en el arco E-B', a cada -
ciclo en la direccidn F~F', puede variarse sobre los seis
a diez ciclos anotados previamente. la escala de velocida
des lineales en la punta del tubo 36 de 1/5 a 1/10 de la
velocidad lineal a que pasa la estopa por los rodillos ali

mentadores, son las mds convenientes. Las velocidades mas

lentas también podrian ser convenientes.

Ia clase de propulsidén que impulsa las piezas -~
néviles en esta invencidn podria ser mecdnica, hidrdulica
o de aire. Mi aparato se presta para embalar estopa, hila
do u otro material filamentoso en un continente, para em—
barque o para otros fines. El tamafio del depdsito o conti
nente no tiene que ser de ningunas dimensiones especiales

y poreso el tamafio de la bala no es un factor limitativoo.
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En el embalaje de un material filameﬁtoso que
ha de ser extraido despuds, las caracteristicas del modo
de su extraccidn estén muy relacionadas con la uniformidad
e igualdad con que la estopa se ha colocado en la bala.

Yo he encontrado que un factor primario en la técnica con
veniente de tender la egtopa es-tender la estopa en la -
bala de modo que una longitud normal de estopae sea tendida
completamente a través de la superficie de la bala. Si -
bidn esta condicidn ideal no se ha logrado por coﬁpleto -
en 1a presente invencidn, se ha 1llegado a obtener una me-
jorda significativa en esa direccidn. Como se ha sefialado
previamente, la resistencia aédrea que actia sobre la esto
pa, limita la velocidad a gque la estopa se puede sivrave-—
sar., Dste factor limitativo se ha resuelto en gran parte
con el uso de este tubo tendedor, porque el tubo sirve pa
ra guiar fisicamente la estopa en una trayectoria precisa,
a velogidades mucho mayores, lo que anula el efecto de la
resistencia adrea.

Si bién las construcciones descritas mds arriba
se cree que son nuevas, Utiles y constituyen un mejoramien
to sobre los aparatos y métodos anteriores, es posible mo
dificar la construccidén de mi aparsto para hacer su opera
cidn mas flexible, para que quepa en algun espacio exis-
tente en una fdbrica y para otros fines. El componente de
mi invencidn que se describird ahora en relacidn con las
Figuras 6, 7 y 8 consiste en un grupo de tres rodillos -
alimentadores 68 fijados en la armazdén travesadora 66 por
mufiones 70. El tubo 55 estd montado en pivote en la arma-
zén 82 de apoyo del tubo por el eje 71 y punto de apoyo -

T2. E1 tubo 55 hace movimientos repetidos a través del -
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arco G-G' impulsado bor el cilindro 60 que estd conectado
en pivote en el eje 62 al soporte 83, ¥y eatd conectado en
pivote en el eje 61 al tubo 55. las armazones 82 y 83 es

tén rigidamente montadas en la armezdn de apoyo principal
66 y se mueven como parte integrante de ésta. Ia armazdn

principal es movida alternadamente por sl cilindfo_é? de

modo que el tubo 55 y los rodillos 68 se mueven en la tra
yectoria H-H', siﬁulténeamente con el movimiento del tubo
55 en la direccidn G-G'. La velocidad del tubo 55 estd -~

normalmente ajustada para hacer de cinco a quince ciclos

en la direccidn G-G' a un ciclo en la direccidn H-K'. ILa

estope 84 es continuamente extraida de la fuente (no mog

trada) a través de la gufa 69, pasa por los rodillos como
se ha mostrado, y sigue hacia abajo al tubo 55 donde en-

tonces desciends libremente por el tubo 55. El movimiento
a través del tubo 55, obliga a fender la estopa en la cg

ma de la estopa 85 en cintas casi paralelas.

A £{n de tender mejor la estopa en el depdsito
enbalador a diferentes distancias debajo del extremo infe
rior del tubo 55, puede ser coﬁveniente cambilar le longi-
tud del recorrido G-G'. En otros casos, pusde ger posihle
obtener mejores resultados alterando la velocidad del tu
bo 55 a través. Cualquiera de estos dos modos de funciong
miento puede ser escogido actuando manuvalmente el interrup
tor 77 (véase la Figura 8).

Con el interruptor selector ajustado a la posi-
cidn 1, la longitud del recorrido puede cambiar automdti-
camente cuando la estopa en la bala llega a una altura prg
determinada. Con el interrupior selector ajustado a la po

sicién 2, la velocidad del tubo 55 a través puede cambiar

- 16 =
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antomdticamente ocuando la estopa en la bala llega a la -

altura predeterminada. Generalmente, cuando la estopa en
el depdsito embalador sube hacia la punta del tubo 55, es
conveniente alargar el.recorrido a través. Alternadamente,
la velocidad a través puede ser aumentada lo que provee -
un resultado aproximadamente equivalente. Desde luego, el
cambio se puede hacer en la direccidn contraria si es con
veniente. Ahora se describirdn en detalle los dispbsiti-
vos con los cuales se efectian los cambios. |

Al empezar cada bala de estopa, la tapa corre-
diza 86 se cierra para formar el fondo del depdsito, mien
tras 1o bala de estopa anterior terminada es comprimida,
envuelta y removida de la prensa embaladora (véase la Fi
gura 5). En este punto, la célula fotoeldéectrica 76 es ag
tuada por la luz 56 pars hacer el circuito por el inte-
rruptor selector 77. El interruptor selector 77 eg un in
terruptor de dos posiciones, que es manuvalmente actuado
gomo se indicd mds arriba. En la posicién 1, el interrup
tor selector 77 alimenta al interruptor limitador 64 cuan
do el haz de luz de la luz 56 llega directamente a la cé-
lula fotoeléctrica 76. Cuando el haz de luz es interrumpi
do por la estopa que se va acumulando en el depdsito, la
célula fotoeldctrica 76 entonces actua sobrs el interrup
tor limitador, 87. Los interruptores limitadores 64 y 87
son activados por un ligero desplazemiento de una paleti
1la de hierro 73. El desplazamiento de la paletilla 73 -
ocurre cuando el brazo 63 operador del interruptor hace -
contacto con los detenedores 75 del interruptor al final
de cualquiera de los recorridos del cilindro 60. Las mon

turas 74 estdn libres para correr en el soporte corredizo

- 17 -
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89. Los detenedores 75 del interruptor son gjustables, de
modo que un interruptor se puede ajustar pars un recorvido
més largo. Ambos interruptores 1imitadorgs 64 y 87 estdn
conectados eléctricamente a una vdlvula 80 piloto, de cua
tro vias, que funciona a presidn y es controlada a golenoi
de. Ie valvula 80 sirve para invertir alternadamente el -
flujo de aceite por el cilindro 60, que imparte el movi-
miento al tubo 55 en la dirececidn G-G!'. o

Cuando el interruptor selector 77 esté:ajﬁstado
en la posicidn 2 y el haz de luz a la célula fotoeldcirica
no es interrumpido, la vdlvula desviadora 81 es activada
y el flujo de aceite es dirigido & través de la vdlwula -
79 reguladors del flujo. La vélvula 79 reguladora del flu
jo estd ajustada para obtener la velocidad de través de~
seada del tubo 55, durante el tiempo cuando la estopa se
estd acumulando en el depdsito debajo del nivel de la cé
lula fotoeléctrica 76. Cuando la estopa se acumula lo su
ficiente alta para tapar el haz de luz a la célula foto-
eléctrica 76, la valvula desviadora 81 es desactivada y
el flujo de aceite es desviado por la vdlvula 78 regulado
ra del flujo, la cual estd ajustada para movimiento a tre
véz a una velocidad mds alta que la de la valvula 79.

Antes de que la estopa se acumula hasta la pun
ta inferior del tubo 55, la bala de estopa anterior es -
removida de la seceidn de la prensa, como ya ss ha mencio
nado. Ahora, los depdsitos estd colocados en la posicidn
mostréda en la Figura 5 y la {apa corrediza es halada ha
cia afuera para asi transferir el peso de la estopa depo
gitada a la apisonadora principal 47, 48. Despuds de esta

transferencia, la cama de la estopa 85 vuelve a acumular

- 18 -
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hasta la altura de la célula fotoeldetrica 57. La célula

fotoeléctrica 57 edd conectada eléctricamente con las vdl
vulas hidrdulicas que controlan la apisonadora principal,
de modo que cuando la célula fotoeléctrica es interrumpida
por la estopa, la apisonadora baja hasta que el baz de luz
no estd interrumpido por la estopa. Esta operacién es re-
pvetida durante el resto del tiempo de rellenar la hala,
por cuento la cama de la estopa 85 se mantiene a una aliu
ra constante con la célula Totoeléctrica 57 wna vez que -
se ha llenado en esa elevacidn.

Si bién se ha mostrado una propulsidn = cilindro
hidrdulico, y es el medio preferido, del tubo tra?ésador
55, es posible emplear propulsidn mecdnica o de aire. ILa
vdlvula 80 de cuatro vias empleada estd controlada a solg
noide v es una valvula piloto que funciona a presidn con
dispositivo obturador. Esta clase de vdlvula provee una -
reversidn muy susve del recorrido del tubo 55. Ia vdlvula
de tres vias 81 ez una valvula hidrdulica comin y corrien
te, rdpida, que funciona a solenoide. Log interruptores -
limitadores 64 y 87 de naletilla son del tipo magnético y
se han escogido para este fin por sus caracter{sticas de
large duracidn. Podria usarse un interruptor limitador de
un vipo mds comin.

Generalmente, es preferido que la seccidn trans
versal del tubo 55 ses rectangular porgque el tubo rectan~—
gular elimina el torcido falso en la cinta de estopa. Un
tubo con una seccidn transversal redonda se presta si el
torcido falso no importa. En las construcciones de las Fi
guras 6, 7 y 8 no es esencial mentener una distancia cong

tante entre el extremo inferior del tubo 55 y la cama de

- 19 -
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lo estopa 85 (como se describid previamente en relacidn -
con la Figura 4). El cilindro hidrdulico 60 puede ser un

cilindro comin y corriente con un extremo de Goble vdsta

go. El extremo de vistego extra no ez esencial, pero pro

vee un medio conveniente de actuar el mecanismo inverti-

dor.

Es posible hacer varios otros arreglos alterng
tivamente con diferentes partes de mi invencién._Con un -
interruptor selector menual apropiade y otras combinacio
nes de células fotoeléctricas, la longitud del reccrrido
podria ser cambiada en un punto v la velocidad del reco-
rrido podria cambiarse en otro punto o ambos podrian ser
cambiados simulidneamente. Alternstivemente, la posicidn
de los detenedores 75 podria cambizrse gradual y autcmét;
camente como, por ejemplo, con propulsidn de motor eléctr;
co ajustada a un ciclo predeterminado. Asimismo, la "velo~
cidad del movimiento a travds podria ser alterada continua
mente en una parte determinada del ciclo embalador por -
digpositivos de propulsidn automdtica pars variar la velo
cidad del flujo del fluido hidrdulico al cilindro 60.

El componente que se acaba de describir en re-
lacidn con las Figuras 6, 7 y 8 también se ha empleado pa
ra enbalar emtopa de diferentes tamafios como los siguien-
tes:

1,6 Denier por filamento, 37.000 Denier total

3,3 Denier por filemento, 46,000 Denier total

4,5 Denier por filamento, 68.000 Denier total

8,0 Denier por filamento, 50,000 Denier total

Las caracteristicas observadas de los modos de

tender y extraer la estopa parecen ser mucho més uniformes

- 920 -
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gue las de los aparatos anteriores. la estopa queda eseé
clalmente libre de dobleces ya que no es halada de lado
hacia los rodillos alimentadores, Las velocidades lentas
del movimiento a travéds causadas por resistencia aérea en
los procedimientos anteriores, han sido aumentadés,nota—
blemente. El problema de la electricidad estdtice casi se
ha eliminado por completo con la presente invencidn, debi
do a la reduceidn de la Ffriceidn entre fibras.

Si bién la inveneidn se ha descrito con Injo -
de detalles con referencia especial a ciertos componentes
preferidos de la misma, es posible hacerle variacioneg y
modificaciones dentro del espiritu y alcance de la jnven
cidn como se ha descrito mds arriba y como se de*ine en -

las reclamaciones adjuntas.

La presente solicitud, que corresponde a la pre
sentada en Estados Unidos de América, con fecha 4 de fe-
brero de 1.964, bajo el nimero 342.347, se acoge a los be
neficios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propig

dad Industrial.

NOTA

Los puntos de invencidn, propia y nueva que ge
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten
te de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los gi-

guientes:

o= Un aparato pars embalar material textil en

una forma de bala en la cual el material textil estd colg

-21 -
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cado en una posicidn relativamente uniforme en la bai;, a
parato que comprends un depdsito adaptado para recibir el
material textil arreglado de modo uniforme en dicho depd-—
gito; un extremo de dicho depdsito y en asociacidn con el
mismo, lleva dispositivo alimentador de estopa; tambidn -
en asociacidn con el mismo, lleva conducto tubulay que se
extiende en una gran distancia hacia dentro de dicho depd
sito, y dicho conducto estd equipado para moverse en una
direceidn esencialmente dentro y a tpavés de la anzhurs de
dicho depdsito; otros dispositivos en asociacidn con el -
mismo para mover le estopa a través en wna direcceidn en -
un éngulo esencialmente diferente de la primera direccidn
del movimiento a través; y dispositivo en asociacidn con
el aparato de modo gue cuando el material textil llega a
una. posicidn predeterminada en dicho depdsito, el movimien
to a través pueda ser alterado.

2,~ El aparato de la reclamacién 1 en el cual =~
dicho dispositivo conductor tubular estd sostenido en un
carro que permite el movimiento del conducto esencialmente
en un vlano.

3.~ El aparato de la reclamacidén 1 en el cual ~
dicho dispositivo conductor ftubular lleva un exitremo am-
pliado pars recibir el material textil y el conducto estd
montado en pivote cerca de ese exbtremo para hacer movimien
o3 pendulares a través.

4e= El aparato de la reclamacidn 1 en el cual,-
adyacente a la entrada de dicho conducto, hay colocado un
mimero de rodillos para alimentar el material textil a dji
cha entrada.

5.~ ELl aparato de la reclamacidn 1 en el cual -
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el material embalado consiste esencialmente enqgétopa de
un Denier por filamento dentro de una escala alrededor de
1,6 - 8 y de un Denier total hasta .alrededor de 80.000.

6.— EL aparato de la reclamacidn 1 en el cual -
gl dispositivo alimentador de material textil inecluye por
1o menos dos rodillos.

7.~ Un aparato para pasar estopa a un depdsito
de un modo qus la estopa quede libre de doblecas; retardo
por resistencia adrea y electricidad estdtica reducidos
a un minimo, que comprende un numerc de rodillos alimen~
tadores de estopa montados en un carro mdvil; una armazdn
asociada con dicho carro; armazdn que sostiene un conduc~
to que se extiende bastante hasta dentro del depdsito; -
conducto que estd montado en pivote pars efectuar movi-
mientos a travéds dentro de dicho depdsito de un modo pen
dular y en un dngulo con el movimiento a través de dicho
carro; dispositivos interconectados para efectuar alterna
tivemente dichos traveses; y medios en asociacidn con di-
cho depdsito péra notar automdticamente la altura de la -
estopa dentro de dicho depdsito e impartir sefiales regula
doras con respecto a la misma.

8.~ El aparato de la reclamacicn 7 en ol cual el
dispositivo travesador incluye un cilindro hidrdulico fi-
jado en el conducto sobre el medio del conducto para ayu-
dar a obtener dicho movimiento de través pendular.

9,- El aparato de la reclamacidn 7 en el cual -
el dispositivo para notar la altura de la estopa dentro
del depdsito incluye por lo menos un dispositivo de ojo
eldetrico en asociacidn con una ventanilla en el depdsito

por la cual se puede proyectar un haz de luz a través del
- 22 -
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interior del depdsito a la altura deseada de la cama de
lz estopa dentro dsl depdsito.

10.- El aparato de la reclamacidén 9, que tiene
un medio de interconexidn que conecta el ojo eléetrico -
en circuito con un mimero de interruptores, uno de los -
ou.al'es, por lo menos, s un interruptor de dos pr'Jsiéiones.

11,— EL aparato de la reclamacién 7 en el cual
le parte inferior del depdsito lleva un fondo removible -
por el cual el contenido del depdsito se puede ansferir
fdcilmente a una cémara embaladora debajo del depdsito.

12~ El aparato de la reclamacidn 7 en ol cusl -
el conducto tiene una seccidn transversal rectangular.

13,~ Un aparato para embalar material bex%il.

Tal y como se ha descrito en la lMemoria que an
tecede, representado en los dibujos gue se acompailan y =
con log fines gque se han especificado.

Esta Memoria consta de veinticuatro hojas escri
tas 2 midquina por una sola de sus caras.

Madrid, ‘g
| 23 MR

P. Ao &“‘J
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