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MEMORTIA DESCRIPIIVA
de una Patente de Invencion a nombre de:
ARTOS DR. ING. MEIEBPWINDHORST K.G., de
nacionalidad alemana, domiciliada en HAM
BURG, 33 Schwalbenplatz, 18 ( Alemania )j
por: " PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA
CONTROLAR LOS ACCIONAMIENTOS DE LAS GUIAS
DE ROLLOS DE HMATERIAL".

El presente invento ge refiere a un procedimiento para
el control combinado de las velocidades de avance y tensioneg de
rollos de material de avance ininterrumpido, en particular de ban-
das textiles, lamines de pléstico, etec., en marcha, y & un disposi-
tivo para la puesta en préctica del vrocedimiento.

En el tratamiento continuno, principalmente el me jorado
de bandas textiles, bandas de lémina de pldstico, etc. como por
ejemplo la impregnacidn, secado, tratamiento térmico o lavado de
estas bandas, pasan las mismas generalmente por varios grupos in-

dividuales separados unos de otros o por grandes longitudes - -
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de guia de zonas individuales de grandes grupos especiales de
tratemiento. En el curso del tratamiento varfa con frecuencia
la longitud de los rollos tratados. Cuando se debe conseguir
un avance sistemdtico del rollo del meterial, o sea una mercha
Se libre de pliegues y también aproxzimadamente de tensidn constante,
hay que compensar estas variaciones de longltud con el correspon-
diente control de los elementos de conducciotn del rollo, que en
una marcha continuada y reposada son por lo regular rodillos de
guie. Ademés los respectivos grupos mecénicos suelen tener dife-
10. rentes caracteristicas de aceleramiento o de retardoe que influyen
tapbién en los cambios de velocidad, y sobre todo, en el arranque
debido a la necesidad de equilibrar tales diferencias.
En les digposiciones conocidas de guias de rollos de
material se interrumpe a este fin por lugares apropiados, la
15. conduccidn fija continuada de la banda y se colocan aqui los de-
nominados rodillos oscilantes con guias paralclas laterales, o
rodillos pendulares con gulas basculantes. Estos rodillos pueden
variar su distancia hasta los siguientes rodillos de cambio de di-
reccion aproximadamente hasta 1 y 2 m en los primerocs y hasta unos
20. 50 cm en los Ultimos. Los posibles cambios de longitud de los ro=-
1llos tratados - alargamientos o acortamientos - y diferencias
de velocidad debidas a diferentes caracteristicas de marcha, pue-
den equilibrarse por de pronto cambiando de posicidn los rodillos
oscilantes o los pendulares. Las desviaciones resultantes de los
25, rodillos de compensacion con relacidn a su posicién central normal,
se utilizan de miltiples maneras para controlar la velocldad de
avance del género en cadae uno de sus trayectos de conducciodn, es

- decir, para acelerar o retrasar correspondientemente la velocidad
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de conduccidn del material. Estos controles son por de pronto men-
dos compensadores de velocidad. Pero como al mismo tiempo hay

que limiter haste cierto punto las tensiones que se producen en

los rollos trensportedos por una parte, y por otra s0lo se tiene
agsegurada una conduceion regulade del materisl con cierta tension
longitudinal minima, se cargan las guias de los rodillos osecilantes
o rodillos pendulares con contrapesos o pesas adicionales, segin

en que sentido aetien los rodillos de compensacion. Con esias
cargas quedan entonces ajustadas fijamente determinadas tensiones
de avance del material en la zona de accidn de los rodillos compen-
sadores.

Este método empleado hasta shore generalmente para el con-
trol de la velocidad en cambios de longitud, y el ajuste de deter-
minadas condiciones de tensibn con el mismo dispositivo regulador
pero con efectos totalmente diferentes, tiene exiraordinarios incon-
venientes, sobre todo en cuanto a la forma desfavorable y complica-
de del ajuste de tensiones minimes o tensiones mdximas por les pe-
sag de lagtre fijamente incorporadas.

Con el presente invento se pretende eliminar esfos inconveg
nientes.El pfocedimiento bagado en el invento reune de manera parti-
culurmente eficaz, en una sola funcién de medicidn,de regulacidn y de
control,le conduceion del rollo sometido & un proceso de tratamiento
en determinados estados de tension regulados,de preferencia reduci=
dos, y la compensacidén de combios de longitud del rollo en trata-
miento. Se varte agqui de la idea de que un ajuste o control de un
determinado egtado de.tensiones en un rollo que varfa su dimension
longitudinal incluye automdticamente la compensacion de esta va-
riacion de longitud cuando el primero se lleva a cabo por medio

del accionamiento de los elementos de gula del rollo de meterial,
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Se consigue una solucidn ventajosa de este principio si para el ac-
cicnamiento del rollo de material, o de los respectivos tramos de
toda la conducelion del mismo, se utilizan heciendo uwso del ¥ltimo
nivel de la técnics sistemas de reaccién particulermente répida,
tales como acclonamientos de corriente continua, equipedos con
rectificadores metalicos y mandos por intermedio de los denoming
dos tiratrones.

Lag tereas a realizar para semejantes modernas formas
de accionzmiento son sencilles, si para la indicacidn, medicion
y control de la pertimmnte tension del rollo de material se emplean
dispositivos con una caracteristica de recorrido-fuerza, por ejem-
Plo un alojamiento de un rodillo conductor del rollo en resortes,
luego si los trayectos de medide de esie instrumento de medicidn
¥ de control son limitedos, por ejemplo, a 5 hasta 50 mm. En com=-
parecidn con los largos recorridos de los rodillos oscilantes o pen-—
duleres que se han venido utilizando hasta ahora en el tratemiento
de rollos textiles, la mencionada limitacién proporciona une uni-
formidad mucho mejor de la conduccion del material, y por otra par-
te ofrece la posibilidad de aprovechar el trayecto de medida de
los instrumentos de medicidn y control come tolerencias en la re-
gulecidn de los cambios de longitud y distintas caracteristices
de arranque de los respectivos grupos de tratamiento.

Tas cajas de presidn con cuarzos que bajo presidn varian
su resistencia eléctrica, las cuales se ubtilizan por ejemplo en
méquinags papeleras pera medir la tensidn en rodillos de cambio de
direccion, no representen en el sentido del presente invento nin-

guna solucion aprovechable, puesto que cuando se emplean para la

regulacion del accionemiento de miquinss textiles o méquinas de



tratamiento de lamines, hacen precisos unos sistemes de acciona-
miento de coste no tolerzble, y practicamente exentos de inercia o
libres de trayecto de regulacion. Ias toleranciss de las varia-
ciones de longitud, o bien las diferentias de las caracteristicas
5. de arranque, tendrian entonces que ser soportadas unicamente por
la elasticidad de los rollos en tratemienfo. En el caso de teji-
dos muy prietos o de lémines gruesas, esto conduciria a problemas
casi sin solucidn.
Una variante, del nresente invento, ventajose para cier-
10. tas aplicaciones, puede realizarse sin embargo cuando las mencio-
nadas cajas de medicidn libres de recorrido sirven exclusivamen-
te para la exploracion y medicion de la pertinente tensidn de
avance del materiel, y si e cada sector de accionamiento, que esta
controlado por uno de egtos lugeres de medida, va subordinado por
15, lo menos un elemento eldstico de la gule del meterial que en
su carczcterf{stica de recorrido-fuerza incluya los valores de ten-
sidn del material en los que en cada caso se basa el margen de
regulacidn del control de tensidn.
Un dispositivo para realizar el procedimiento de regula-
20, cion y accionamiento en une levedore anche pare toda clage de te=
jidos textiles, puede comsistir por ejemplo en varias unidades
de combinaciones de secclones de lavado y mecanismos estrujado-
res. Cuando se suprimen todos los rodillos pendulares con sus
rodillos especiales de cambio de direccion, el primer rodillo
25, de cambio de direcciodn que se necesita siempre detris de los
mecanismos estrujedores corregpondientes a la siguiente seccidn
de lavedo, esté construldo a modo de un llemado rodillo pelpador
con un recorridc eldstico de exploracidn y de regulacidn de 30 mm

como méximo y un margen de regulacidn para la tensidn del material
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e 3 = 15 kg, en cuyo caso la desviacidn méxima del alojamiento
oldetico de los rodillos dé 30 mm corresponderia a un esfuerzo de
traccion del rollo de material de 15 kg,

Accionamiento de todas las combinaciones de seccion de
levado-mecanismo estrujador con un motor en derivacion de corrien-
te continua que estéd alimentado por un rectificador de siliecio
central con una ‘tension bdsica igual pare todos los motores de
accionamiento de las secciones de lavado. La desviacion de 5 a 30
m es transmitida a modernisimos instrumentos de regulacidn que,
por ejemplo & través de unog llamados tiratrones aceleran o retre-
san el pertinente motor de asccionamiento con extraordineria rapi-
dez de reaccion, de tal modo gque no se pase por encimz ni por
debajo de un margen ajustable de tension, por ejemplo, de 5 a 8 kg
es decir, que la regulecion del accionamiento reaccione con tal
rapidez que la variacion de longitud que se da en caeda caso o la
diferencia en la caracteristica de avence sea compensada en la
pequefie desvimcidn - correspondiente & la diferencia de tension
de 5 a 8 kg - del alojamiento eldstico de los cilindros y de la

elagtlcidad adicional del rollo de material en tratemiento.

S S o S, e, S o

Se reivindica como nuevo y de propia invencion.

l.- Procedimiento para controlar los accionamientos de
las guias de rolles de material, en pariticular en bendas textiles
bandas de léminas y similares, mediante méquinas o instalaciones
de tratamiento, de preferencia para equilibrar las variaciones
de longitud de los rollog en tratemiento, o bien para la compen—

sacidén de las diferentes caracteristicas de aceleramiento o retar-

...........
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do de los respectivos sectores de la conduccion del meterial
o elementos individuales de la instalacidn, caracterizado por-
que mediente una continua explorecidn y medicidn en el luger
apropiado de cada uno de los tramos de conduccion del msteriel,
de la tensidn existente en el respectivo rollo de meterial es
controlado de tal modo un accionamiento de reaccion particulermen—
te rapida de ls conduccion del material en el correspondiente sec-
tor de esta ultima, que las tensiones que aparecen en el Tollo
de material quedan denbro de-unos limites ajustavles deseados,
independientemente de las variacioﬂes de longitud que experimen-
ta.el rollo en tratamiento, o bien de las diferencias de las ca-
recteristicas de acelerzmiento o retardo en 1é conduccion del mate-
rial,

2.~ Dispositivo para la realizacion del procedimiento
segun lo reivindicado en el punto 1, caracterizado porque en la
gula del rollo de metericl de cada uno de los trayectos de regula-
cion estd montado por lo menos un elementc de guia eldstico que
de acuerdo con su cerscter{stica dada Qe recorrido-fuerza, al pro-
duecirse variaciones en le tensidn del material, prolonga o ecorta
en cierta medida la pertinente longitud de guia.

3.~ Digpositivo segin lo reivindicado en el punto 2,
carceterizado porque el meximo recorrido de ajuste del elemento
eldstico de guia es de 30 a 50 mm,

4.~ Dispositivo segin lo reivindicado en los puntos
2 y 3, ceracterizado porque el mecznismo para la exploracion
y medicién de la pertinente tension del material esta reunido

por lo menos con uno de los elementos de gula elésticos, de tal
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modo que la varizeidn del recorrido de este ultimo sirve para
enjuiciar la tension pertinente en el rollo de material.
5.= "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA CONTHOLAR LOS
ACCIONAMIENTOS DE LAS GUIAS DE ROLLOS DE HATHERIATM,
Tal como se describe y reivindica en la presente Memoriz
Descriptiva que consta de ocho hojas escritas a maquina por una

gola care.
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