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El presente invento se refiere generalmente a uny
méquina devanadora de bobinas del tipo usado para devanar
arrollemientos en dispositivos electromagnéiticos., MNés es-
pecificaménte, la memoris descrita se refiere a una miquing
devanadora para desarrollar bobinas enrolladas en un dispo-
sitivo de transferencis para colocacidn subsiguiente de lag
bobinas enrolladas dentro de una méquina existente, del ti-
po que inyecta las bobinaé dentro de ndcleos de estator.
Lo mdquina devanadors es especialmente dtil para devanar
autondticemente dos o mds grupos de bobinas, teniendo ca-
da una dos o mds bobinss distribuidas y para transferir
todos los grupos de bobinas enrolladas dentro de un alma -
¢én de transferencia para permitir, que se cologue un arro-
llamiento de estabtor entero en la seccién de mecanizacidn
de una mdquina de inyeccidn de bobinas,

Ung iniciacidn para devanar bobinas en dispositi-
vos inductivos eléctricos, tales como estatores de motor
eléetrico, se efectia devanando inicislmente las bobinas
e insertando despuds subsiguientemente las bobinas dentro
de las hendiduras del dispositivo. A titulo de ejemplo,
una mdquina, que ha sido utilizada para colocar bobinas en
dispositivﬁs inductivos eldctricos es la asi llamada miqui-
na de inyeccidn de bobina. que estd ilustrada en la figura
1 y lleva la inscripcidn de "tdcnica anterior", Esta mdqui
na encontr$ un uso extenso, & titulo de ilustracidn, por
toda la industria de fabricacidn de motores, para inyectar

bobinas axilmente dentro de las hendiduras del ndcleo de
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estat or en vista de sue muchos atributos; por ejemplo, con-
sigue factores de espacio de hendidura de 504 vy por encima.
Ia mdquina inyectora de bobinas, naturalmente, no

es wne miguina devanadora y por lo tanto, las bobinas sobre
cl alambre tienen que estar de 2lgin modo enrolladas zutes
del uso con la miszma. Un medio tipico y prohablemente el
nds comfn usado parz enroll~y bobines para la mdquina de
inyeccidn es una miguins devanadora relativemente simple,
que nmeremente enrolls bobinas alrededor de un drbol o molde
de bobinz replegable, moviéndose el drbol ¥y el medio deve~
nador relativamente entre si formendo por ello um nivel o
capa simple de arrollamiento. Después de haberse enrollado
lag bobinas sobre el drbol, el mismo se repliega, permitien
do que las bobinas se separen a mano., Dstas bobinas enro-
1ladas después se engrapan o sujetan con cinta pars evitar
la mala colocacidn de las vueltas antes de cérgarse en la
mdquina inyectora de bobina y se insertsn a mano, como se
requiere, dentro de la seccién de mecanizacidn de la ndqui-
na de inyeccion de bobina.

Existen varios problemas unidos al uso de bobi-
nag enrolladas sobre las mdquinas devanadoras usadas en la
tdenica anterior. Por ejemplo, es imporfante impedir cua-
lesquiera méias colocaciones de las vueltas de la bobina
después de haber sido devanadas, ya gue las vueltas inGivie-
duales tienen gue peruminecer en coniiguracién de nivel 0
capa simple con el fin de permitirles gue se cologuen en
los Wtiles de inyeccién de bobina. Ias bobinas obtenidas

de les mdquinas devanadoras de la técnica anterior, sin em-
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bargo, frecuentemenie tienen vueltas mal colocadas, ya que
las bobinas tienen que manipularse manualmente despuds de
haberse enrcllado y antes de cargarse dentro de la mdquina
inyechora de bobina. Ademds, con el fin de cargar estas
bobinas dentro de los Utiles de inyeccidén de bobina, un ope
rario tiene que exponer en abanico cada bobina en un extre~
mo mientres empuja simul?éneamente este extremo dentro del
herramental. Esto, naturalmente, es diffcil, necesitando

un operario albtamenta experimentado.

Una deficiencia adicional de las mdquinas devane-|

doraé existentes, usadus al presente para formar esplras
para mequinas ae inyeccién de bobina, es que las bobinas de
un gfupo de bobinas estdn todas devanadas en la misma direc
cidn, Asf, el operario, cuando inserta a mano los grupos
de bobina en la mdquina de inyeccidn, tiene que invertir
bobinas alternadas para asegurar que los polos albternados
sean de polaridad opuesta. Ofro problema, que puede ocurriz
cuando se usan mdquinas devanadoras existentes como una fuel
te de arrollamientos, usados en la mdquina de inyeceidn de
bobina, es que puede ser necesario hacer conexiones inter-
polares entre grupos de bobinas o polos, yaqe con lag ma-
_quinas devanadoras existentes, cada grupo puede ser devana-
do separadamente en lugar de enrollarse desde un filamento

continuo de alambre, Asi, con el finde cargar une mdquina

de inyeccién de bobina del tipo tetrapolar de la manera prag

ticada en la tdenica anterior, cada uno de los :cuatro gru-

pos de bobinas tiene que ser colocado separadmente en abani-

o
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co e inserto a mano dentro deél herramental de inyeccidn de
bobina con la apropiads polaridad despuds de haberse gquitad
a mano de una mdquine devanadora y de haberse sujetado con
cintas o grapas. Despuds de inyectar los grupos de bobinas
puede ser necesario hacer conexiones interpolares entre gru
pos de bobinas o polos, Indudablemente se observard que eg
tags diferentes operaciones manuales consumen tiempo y son
costosas y que durante cada operacidén existe la posibilidad
de mala manipulacidén y por ello de dafios a los grupos de
bobinas,

De acuerdo con el invento se procura un nuevo apa
rato devanador de bobinas teniendo uﬁa pluralidad de grupos
pars ejecutar diferentes aspectos de la funcidn dltima del
apgrato, es decir, enrollar grupos de bobinas y preparar
los grupos de bobinas para carga subsiguiente de equipo del
tipo de colocacidn de bobina, tal como una mdquina de inyec
cidn de bobina. Istdn incluidos un conjunto enrollador, un
conjunto impulsor y de control, un conjunto engrapador de
alambre, un conjunto desprendedor y un conjunto receptor de
bobina. Ia porcidn. de conjunto,enrollador de la mdquina
comprende bdsicamente un molde de bobina teniendo una plura-
lidad de estaciones formadoras de bobina escalonadas incre-
mentando su tamafio, que permite que se forme un grupo de bo
bina teniendo una.pluralidad de bobinas de diferente tamafio
conectadas en serie, de nivel concéntrico o enrolladas en
capa simple. Ig porcidn del conjunto de enrollamiento de
la mdquina tambidn incluye una lanzadera enrolladora, que

rueda glrededar del molde de la bobina para colocar vueltas
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- hacer girar la lanzadera enrolladora alrededor del molde de

de slambre sobre el mismo.
Ia porcidn de conjunto de impulsidn y control de

la ndquina entre otras partes, tiene medios impulsores pars

Iz bobina en cualesquiera de las direcciones contrarias a
1la marcha de lag agujas del reloj y medios para mover el
molde de bobina en grados a través del plano atravesado por
1o lanzaders enrolladora, Un medio de control estd previs—
to para coordenar el movimiento de la lanzadera con el movi
miento de escalonamiento del molde de bobina para asegurar
que el molde de bobina se mueva sélo durante una porcidn
predeterminada del movimiento de la lanzadera. El medio de
control también funciona pars invertir la direccidn de la
lanzadera entre el arrollamiento de grupos de bobing para
Tormar grupos de bobina alternativos de polaridad opuesta

¥y para accionar un desprendedor de bobina, una mordaza y
un cortador, que se describirdn posteriormente.

Ia porcidn de conjunto de mordaza de alambre de
la mdquina incluye un miembro de marco erecto, interpuesto
entre el conjunto enrollsdor y el conjunto receptor de bo-
bina en el camino de viaje del molde de bobina., EL marco
tiene, entre otras partes, una placa de blindaje y une mor-
zada de alambre. Dursnte el funcionamiento de la mdquina,
el miembro de marco estd imicialmente colocado de modo. que
la mordaza esté en intima proximidad del escaldn menor o di
rector de la estacidn formadora de bobina del molde de bo-

bina, Bsbta posicidn de la mordazs permite que se sujete el
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alambre muy proximamente adyacente al escaldn menor, que
pernite que se formen entre los grupos de bobinas, alambred
interpolares extremadamente cortos. EL conjunto de mordazd
tambidn tiene medio para poner en contacto el alambre duran
te la rotacidn de la lanzadera enrolladora, con el fin de
impedir oscilacidn indebida del alambre, que podfia ocurrin
de otro modo durante el enrollamiento, ELl miembroc de marco
tiene montado un cortador para ¢ortar el alambre, cuando se
ha completado la operacidn de enrollamiento.

Normalmente sujeta dentro del molde de bobina es—
t4 una placa desprendedora, y el conjunto desprendedor in-
cluye medios parza la activacidn de la placa desprendedora
con el fin de mover la placa desprendedora longitudinslmen~
te mds alld del extremo conductor del molde de bobina y para
desprender por ello o forzar las bobinas enrolladas sobre
el molde de bobina fuers del molde dentro. del conjunto re-
ceptor de bobins,.

El conjunto receptor de bobina incluye un dispo-
gitivo o almecdn de transferencia, que estd montado para
movimiento entre una posicidén retirada y una posicidn recep
tora de bobina. Cuando estd en la posicidn receptora de
bobina, el.almaceﬁ de transferencia presenta uno de una plu
ralided de juegos de hendiduras receptoras de bobina, en
posicidn para reeibir las bobinas enrolladas sobre el molde
de bobina y desprendidas del mismo por la placa desprende-
dora. El conjunto receptor de bobina también incluye una-
seccidn indizadora, que incluye un eje 6.drbol rotativo,

sobre el cual estd montado el almacén de transferencia, y
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medios para indizar selectivamente el drbol, con el fin de
presentar juegos vacios de handiduras receptoras de bobina,
en'posicidn para recihir bobinas desde el molde de bobina.,

Ung ventaja importante de la mdquina que se expo-
ne brevemente arriba, es que, une vez que el almacén de tra
ferencia vacio es colocado en posieidn y la mdquina ajusta-
da y puesta en marcha, los distintos conjuntos ejecutan
automdticamente un ciclo completo de enrollamiento y carga
de un ndmero deseado de grupos de bobinas, coneetados en
serie, dentro del almacén, para transferencia subsiguiente
al equipo colocador de 'bbbina° Cada grupo de bobinas, coO-
mo estd previsto, tiene el niumero deseado de bobinas de la
polaridad apropiada, suministrdndose las bobinas en la dis-
posicidn precisa requerida para cargarse dentro de la sec-
cién mecanizadora de una mfquina de inyeccién de bobina,
si tal cosa se desea. Adicionalmente, los alambres inter-
polares son mantenidos bastante cortos y el mimero correcto
de vueltas de cada bobina estd asegurado. Otra ventaja ime
portante de la mdquina es que trabaja eficaz y rdpidaments,
reduciendo el ftiempo requerido para que un operario cargue
una mdquina de inyeccidn de bobina, y que es versdtil por
ser capaz de manipular un amplio alecance de alturas de pi-
lag de estator y de dimensiones de alambre.

De acuerdo con otro aspecto del invento se des-
cribe un wétodo para devanar, en el dispositivo de transfe
rencia, por lo menos dos grupos de bobinas conectadas en

serie, Al ejecutar este aspecto del invento, un extremo de

ns
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alambre es engrapado adyacente a un primer escaldn de un
mnolde de bobina de miltiples escalones, y varias vueltas
de alambre se enrollan sobre el primer escaldn en una pri-
mera direccidn. Después se suelta la grapa y se mueve fue-
ra del camino de viaje del molde de bobina. Subsiguiente-
mente, se enrclla un nimero preﬂeterminado adicional de
vueltas de alambre sobre el primer eséaldn para-formar una
primers bobina enrollada, Il molde de bobina se mueve des—
pués para alojar un segundo escaldén mayor en la posicion
receptora de vueltas, y despuds de elio un niumeroc predeter-
minado de vueltas se enrolle sobre el segundo escaldn para
formar una bobina enrollads segunda, conectada en serie con
la primers bobins enrollads y mayor que Ssta, Ia primera
y segundas bobinas enrclladas se trangfieren finalmente al
dispositivo de transferencia. Eate procedimiento es repe-
tido segin estd dictado por el nuuero de grupos de bobinas
que se deséen formar.

El invento nuede enbtenderse mejor haciendo refe-
roncia a la siguiente descripeidn, tomnds conjuntamente con
los dibujos adjuntos, en que:

-ITa figura 1 es une vista parcial en berépectiva
de uha mdquina convencionzal de inyeccidn de bobing, de un’
tipo que es bien conocido en la téenica anterior y gue se
encuentra en uso al presente, ilustrando la manera, en que
se cargaba la mdguina con bobinas, tal como se practicabe
en la téenica anberior;

la figura 2 es una vista esquemdtica simplificads
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en perspectiva del gparato devanador de bobina con leyendas
gque se explican por si mismas, identificando los diversos
conjuntos incorporados en la mdguina citada por ejemplo;

la figure 3 es una vista de la mdguina segin el
invento en una forma preferida, parcialmente en alzado lg-
teral y especlalmente en perspectivaj

1&5 figuras 4 y 4a conjuntamente comprenden una
vista longitudinal detallada sumentada de lu mdquina ilus~
trada en la figura 3 con ciertas partes ilustradas en sec-—
cidn y otras partes enteras;

la figura 5 es una vista aumentads, parcislmente
en seccidn y parciaslmente en lineas completas, del molde
de bobina y almacén de transferencia ilustrados en las fi-
guras 2, 3 y 4a;

la figura 6 es una vista en perspective aumentada
de un porcidn del conjunto dcsprendedor mostrado en las Ffi-
guras 4a y 53

la figura 7 es una vista secclonal vertical aumen
tada, tomade sustancislmente sobre el plano de la linea
7 - 7 de la Figura 4; |

la figura & es unu vista seccilonal vertical, to-
meda sustancialmente en el plano de la linea 8-8 de la fi-
gura 7; |

la figura 9 es una vista seccional vertical, to-
nada sustancialmente en el plano de la linea 9 -~ 9 de la
figura 4a;

la figura 10 es una vista seccional vertical, to-
made sustancislmente en el plano de la linea 10 - 10 de la

figura 9;
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la figura 11 es una vista en perspectiva parcial-
nente desarrollada de varios de los componentes operantes
de la poreidn de conjunto receptor de bobina de la mdquina
ilustrada en las figuras 9 y 10;

las figuras 12 ~ 17 inclusive son vistas parcia-
les en perspectiva del molde de bobina y almacén de trans~
ferencia de la mdquina, mostrando un completo ciclo de la
mdquina, en que se devanan en el almacén de transferencia
cugtro grupos de bobinas, conectadas en serie comprendiendo
cada uno una pluralidad de bobinas conectads en serie;

la figura 18 es una vista en perspectiva del des-
prendedor de almacén ilustrado en las figuras 12 - 17;

la figura 19 es una vista en alzado, parcialmente
desprendida, de una porcidn del conjunto de agpriete de alam
bre, revelado en varias figuras del dibujos y

la figuré 20 es una vista parcial en perspectiva,
ilustrando la manera en que los grupos de bobinas desde un
almacén de transferencis cargado, se transfiere dentro de le
seccidn mecanizadora de la méguina convencional de inyeccidn
de bobinas de la figura 1.

Haciendo referencia de nuevo g los dibujos~y=més

- particularmente o la figura 1, se ilustra una mdquina de ind

yeccidn de bobinas de la técnica anterior, al mismo tiempo
gue varias bobinas sujetas por cinta o- grapa, situadas a 1o
largo de la mdquina para cargar la seccién de mecanizacidn
de la mdquina de inyeccidn de bobinas de la manera practicyg

da en la téenica anterior, Ia mdquina de inyeccidn de bobi-
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nas, ilustrada en la figurz 1, se sefiala generalmente por
el nimero de referencia 30 e inclusive una seccidén mecani-
zadora 32, que comprende ung pluralidad de aletas erectas
34 angularmente espaciadas, definiendo hendiduras 36, for-
imando las aletas 34 conjuntamente una jaula, generalmente
cilindrica, para recibir bobinas, para ser subsiguientemen-—
te inyectadas dentro de un almsa de estator o semejante,
Ias hobinas, que deben ser cargadas dentro de la sececidn
de mecanizacidn 32, estdn indicadas en 38, y, como es con~-
vencional en la tdécnica anterior, estas bobinas 38 han sido
enrolladas sobre una simple mdquina devanadora del tipo de
érbél plegable,hien sea en bobinas simples 0 en grupos en—
teros de bobinas, conectads en serie, de la manera anterior
mente expresada. Después de haberse enrollado, las bobinas
se sujetan con cintas o grapas en 39, con el fin de inten~
tar mantener el nivel o configurécién de capa simple, que
se necesita para cargar las bobinas dentro de la seccidn
mecanizadora 32 de la méquina de inyeccidn de bobinas 30,
Las bobinas tienen que estar en una configuracién
de nivel para carga en la seccién mecanizadora 32, puesto
que las hendiduras 36 pueden ser demasiado estrechas para
recibir mds de un simple alambre, A este respecto, se en-~
tenderd que la mdquina de inyeccidn de bobinas 30 adopta
diferentes formas, siendo la mdquina 30 en el ejemplo de la
figura 1, ung mdquina tetrapolar, mientras que se usan tam-
bién en la técnica anterior mdquinas bipolares, hexapolares
vy octopolares, Ia caracteristice comin de todas estas md-

quinas es la configuracidn de aleta y hendidura de la sec-
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cibn mecanizadora 32, mientras que puede variar el nimero
exacto, el espaciamiento y el tamafio de las aletas y hendi-
duras., Ia mdquina 30 tambidn incluye wna seccidn 40 de in-
gsercibn de cufla que inserta cuﬁaé de hendidura dentro de
las hendiduras del estator cuendo los cuatro grupos de bo-
binas o polos comprendiendo al arrollamiento del estator,
ge inyectan axilmente dentro de las hendiduras de estator.

Se apreciard que las bobinas 38, sujetas con cin-
ta 0 grapa, que normalmente se soportan sobre algin tipo de
bastidor 42 a lo largo de la mdquina 30, tienen que inser-
tarse a mano en la seccidn mecanizadora 32 por una operacidn
ineficaz consumiendo tiempo, que requiere que el operario
extienda en abanico la poreién superior de cada grupo de
bobinas con el fin de conseguir la configuracidn de nivel,
necesaria para colocar las bobinas dentre de las hendiduras
33. Con esta miquina convencionel de inyeccidn de bobinas
¥y recordando ls manera de cargar la misma, ahora se puede
hacer referencia a la figura 2 del dibujd; en que se ilus-
tra, en forma esquemdtica en perspectiva, uns nueva méquiﬁa
devanadora, que es capaz de devanar aubtomdticamente dos o
nds grupos de bobinés 0 polos y de insertarles en un alma~
cén de transferencia, con el fin de cargar eficaz y rdpida-—
mente la secoidn mecanizadora 32 de la mdquina 30 de inyec-
cidén de bobinas,

CONSTRUCCION GENERATL DE LA MAQUINA,

Ia construccidn general de la mfquina se describe
inicialmente en conjuncidén con la figura 2, antes de deseri

bir las partes en detalle. Se observard que las varias por
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ciones de conjunto de la mdquina en la figura 2 se dedican
generalmente de acuerdo con sus fungiones. Ia mdquina misma
se sefiala por el mimero 50, y los diversos conjuntos, como
el conjunto devanedor 52, un conjunto 54 de impulsién de con
tfol, un conjunto 65 desprendedor, unrconjunto apretador de
aiambre 58 y un conjunto 60 receptor de bobinas.

El conjunto 52 devanador incluye, & tftulo de ejem
plo, un molde 62 de bobina, El molde 62 de bobina estd non-
tado sobre un conjunto generalmente sefialado por el nimero
de referencia 64, en conjuncién con un mecanismo apropiado
en el conjunto 54 impulsor y de control, mueve intermiten-
temente el molde de bobina, en pasos longitudinales con el
fin de colocar sl molde de bobina en el camino devanador de
uns lanzaders enrolladora, gue se seflala generalmente con
el nimero de referencia 66,

Medios impulsores adecuvados, en lg forma de un mo-
tor 68 impulsor convencional y un grupo de poleas %O para -
hacer girar la lanzaders enrolladora 66 alrededor del molde
62 de bobinas, comprenden una porcién del conjunto 54. ~Tam-
bidn inclufdo en este mecanismo 54 impulsor y de control es-
t4 un mecanismo generalmente sefialado con el numero de refe-

_rencia 72, para controlar el movimiento del conjunto de sal-
to 64 y por ello del molde 62 de bobinag},r un bien conocido
lector de cinta 74 para ocontrolar los diversos mecanismos ¥y
elementos en la mdquina, El mecanismo 72, la lanzaders 66
y el lector de cinta 74 estdn acoplados, por via del grupo

de poleas 70, al mobtor impulsor 68 con el fin de procurar
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_sujetar por ello un extremo de un filamento continuo de alam
bre 86, eléctricamente.conductor, adyacente al molde 62 de

bobinas, mientras la lanzadera enrolladora 66 comienza su -

85 en la misma, que permite que el molde 62 de bobina pase

una directa relacién mecdnica entre la rotacidn de la lanza
dera 66, el movimiento graduel del molde 62 de bobinas y el
control de los mismos por el lector de cinta 74. Lgta dis~
posicidn,como se verd mds abajo, procura un medio simple,
pero exbremadamente eficasz, pard coordinar la rotacién de
la lanzadera y el movimiento escalonado intermitente del
molde de bobinas a la posicidn deseada reiativa a la lanza-
dera.

La mdguina 50 tembién incluye el conjunto despren-
dedor 56 teniendo un cilindro desprendedor 76, montado para
accionar una barra desprendedora 78 que, a su vez, tiene
montada en el extremo delantero de la misma una placa des-
prendedora 79, Al accionar el cilindro 76, la placa despren
dedora 79 empuja las bobinas enrclladas sobre el molde 62 dg
bobine desde el molde de bobinas hasta dentro del conjunto
60 receptor de bobina.

Interpuesto entre el conjunto devanador 52 y el
conjunto 60 receptor de bobinas se encuentra el conjunto
apretador 68, que incluye un marco 80, verticalmente orien-
tado, montado para movimiento pivotal con el fin de situar

un medio 84 de apriete adyacente al molde 62 dé bobinas parg

rotacién alrededor del molde 62 para bobinas, Una placa 82

de blindaje en el frente del marco 80, tiene una aberfura
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a través de la misma y procurs medios para controlar la os-
cilacidn del alambre 83 cusndo se estd retirando de la re-

serva 87 de alambre y se coloca sobre el molde 62 de bobi-

‘nas, FEl medio de apriete 84 también es Util para reducir

éficazmente la longitud de alambre entre grupos de bobinas
formados sobre el molde de bobinas 62.

El conjunto 60 de receptor de bobinas puede ser -
trasladado desde la posicidn retirada, indicada en la figu~
ra 2, a una posicidn delantera (figura 4a) en que un dispo-
sitivo o almacén de transferencia, generalmente seflalado
con el nimeroc de referencia 88, estd situsdo en posicidén
adyacente a la abertura 86 en la placa de blindaje 82 para
recibir bobinas desde el molde 62 de bobinag., También pre-
visto en el conjunto 60 receptor de bobinas estd un disposi
tivo 90 indigzador para indizer o hacer girer el almacén de
transferencia en tiempos seleccionzados durante el ciclo de
la mdquina con el fin de situar medios vacios receptores
de bobinas del almacédn desde el molde 62 de bobinas,

CONJUNTO DEVANADOR,

Bl conjunto devanador 52 se describirg ahora en
detalle en conjuncidn con las figuras 3, 4, 4da ¥ 5 de los
dibujos en particular. EL conjunto 52 estd principalmente
contenido dentro de un cabezal o alojamiento devanador 92,
que, a su vez, estd montado sobre una base o lecho 94 de la
miguina., Bl lecho 94 estd soportado de una menera conven-
cional por patas 96 y 98¢ EL alojamiento devanador 92 com-

prende un miembro hueco, generalmente cilindrico, definien-
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do una cdmara 101 con un medio 100 de husillo alargado,
montado en la cdmara. El medio 100 de husillo comprende
un miembro tubular 102 hueco alargado, que sstd soportado
entre un bloque posterior 104 de husillo y un blogue o ca-
beza 106 delantero de husillo, extendiéndose el miembro 102
sustancialmente en toda la longitud del alojamiento 92,

El blogue posterior 104 de husillo estd montado para rota—
cidn en una abertura en la pared posterior 108 del aloja- -
miento 92 sobre un cojinete 110, montado en la abertura pa-
ra este propbsito. Similarmente, el cabezal de husi]lo 106
estd montado para rotacidn en un cojinete 112, adyacente al
extremo frontal abierto del alojamiento 92 con un arco anu-
lar 114 previsto con el fin de retener el cojinete 112 den-
tro del alojamiento contra un hombro interno 116.

El medio de hugillo 100 es girado por el motor
impulsor 68 y el grupo de polea 70 con el finde:llevar la
lanzadera devanadora 66 en un recorrido generalmente circu
lar, alrededor del molde 62 de bobinas, y sirve para alimen
tar alambre sobre el molde en un plano Unico, generalmente
perpendicular a la direccidn del movimiento del molde. A
este respecto el cabezal de husillo 106 adopta la forma de
un cono truncado hueco (figuras 2, 4a) con el extremo mayox
en el extremo delantero del alojamiento 92, Extendiéndose
desde el cabezal de husillo 106.en forma de cono existe uns
poreidn saliente 118, que se extiende hacia fuera mds alld
del extremo del azlojamiento 92 y sobre la que egtd montada.

ls lanzadera 66, Ia lanzadera 66 incluye una poreidn 120
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de cabezal de lanzadera, teniendo una guia o polea para alam
bre 122 en el extremo delantero de la misma con el fin de
cambiar la direccidn de alimentacidn del alambre 86 dentro
del plano ¥nico, segin se va retirande desde la veserva 87
de alagmbre y enrollando alrededor del moide 62 de bobinas,
i1 alambre 86, eléctricamente conductor, estd con-
tenido sobre un carrete de alambre 124 (figura 2) compren—
diendo la reserva de alambre 87, que estd colocada por deba
jo del lecho 94 de la mdquina., El alambre 86 es enrollado
por medio de un dispositivo convencional 126 de control tens
sor de alambre, por encima de la polez 128, s travds del coy
Jjunto 56 desprendedor y dentro de un tubo 132 de alambre,
que conduce al cabezal 120 de lanzadera. Bl tubo 132 de
alambre es soportado en un tubo posterior de husillo o sec~—
cidn 134 que estd conectada al bloque posterior de husillo
104, y el tubo 132 de alambre es por ello rotativo con el
tubo de husillo 102, ¥l tubo 132 de alambre tiene normalmens
te un'diémetro interno suficientemente grande para soportar
el alambre del mayor didmetro, que deba ser usado con la md
quina. En el ejemplo, el didmetro interno del tubo era aprg
ximadamente de 0,160 pulgadas, pero como se podrd apreciar,
_podria ser mayor o menor, segin se desde. 1 tubo 132 de
alambre se extiende a través del bloque posterior de husillg
104 y a través de la pared del tubo de husillo 102 entrando
on la cdmara del alojeniento 101, y = travds del cabezal de
husillo 106 y le porcidén seliente 118 del cabezal 106, la
abertura del tubo 132 y el cabezal 120 de la lanzadera. Se

observard fdcilmente que, cuando gire el medio de husillo
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pecto gl alojamiento 92 y anillo 135,

"de salto 64, Ta placa 146 estd conectada al extremo delan

100, el tubo 132 de alambre, soporbtando el alambre 86 y,
naturalmente, el cabezal 120 de lanzadera, girardn alrede—
dor del eje longitudinal de rotacidn del tubo de husillo
102,

Puesto que se desea enrollar vueltas del alambre
86 sobre el molde 62 de bobina por medio de la lanzaders
enrolladora 66, es necesario mantener el molde de bobina

62 en una posicidn relativamente estacionaria respecto al

cabezal de lanzaders 120, Un anillo 135 colocador estacio-+

nario conectado al alojamiento 92 en 136 estd previsto
como fundamento o como medio para colocar el molde 62 de
bobina respecto al alojamiento 92, con el fin de evitar la
rotacidn del mismo. E1 anillo blogqueador 135 es un miembrd
anuler teniendo una superficie interna inclinada 137, CcO-
rrespondiente al dngulo de la porcidn 118 saliente de condl
cién de husillo, qﬁe soporta la lanzadera 120. Ista super-
ficie 137, junto con una placa bloqueadora 138, que tiene
un filo periférico exterior 140, similarmente inclinado,
definen una pista anulér 142, en Que se mueve la porcidn

saliente 118. Asi, el cabezal de lanzadera 120 gira res-

‘Bl molde 62 de bobina, por otra perte, estd mon-

tado sobre la placa delantera 146 de montura del conjunto

tero de un tubo de salto 148 hueco, alargado, que se extien

de a través del alojemiento 92, estando alojado centralmen-

te dentro del tubo de husillo 102. El tubo ‘de salto 148

o

.
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es deslizable dentro de un tubo espaciador estacionario 150
que ests montado entre un blogue de cojinete 152 en el ex -
tremo delantero de la cdmara 101 de alojamiento y el blogue
posterior de husillo 104; con un medioc de cojinete 141 en -
ftre ellos. EL bloque 152 de cojinete tiene en el mismo abe;
turas opuestas, loangitudinalmente extendidas, para recibir
guiadoras 153, 154, que estdn montedas respectivamente - .
en prominencias 156, 158 en el lado posterior de la placa
146, El bloque de cojinete 152 estd conectado fijamente al
tubo espaciador 150 por soldadura o andlogo y tembién estd
fijado a la place blogueadora 138 por adecuados medios co-
nectadores,

Con el fin de evitar la rotacidn del molde 62 de
bobine es necesario evitar la rotacidn del bloque de cojine

te 152, que soporta lag barras guladoras 153 y 154 que, a

su vez, soportan la placa 146, sobre la que estd montado el}

nolde 62 de bobina. Ia placa 138 blogueadorz se hace inmd-
vil por el anillo blogueador estacionario 135. Puesto que
la piste anular 142 separa el anillo blogueador 135 de la
placa blogueadora 138, y la porcidn saliente 118 del cabezs
de husillo 106 se mueve dentro, es necesario usar un par de
barras 160 y 162 de espolin para conectar el anillo 135 y
la placa 138. Ias barras de espolin 160 y 162 estdn sopor-
tadas dentro de cavidades en la placa bloqueadora 138 y eg
tdn adaptadas para engranar en ranuras 164 en el anillo blo
queador 135, ZILas ranuras o muescas 134 estdn colocadas en

cada 902 alredesdor del anillo blogueador 135 para alineacid

J
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de una pista de levas 172 en la placa de levas 166, Cuando

bobina,

" nadora se considerardn con mds detalle, haciendo referencig

346384

con extremos opuestos de las barras de espolin cruzadas 160
y 162, Con el fin de mover las barras de egpolin dentro de
las muescas mientras todavias se permite gque gire la lanza-
dera, estd prevista una placa de levas 166, que estd monta-
da fijamente, por ejemplo, por 1los espdrragos 170 al extre-
mo delantero del cabezal de husillo 106 para rotacidn con
el mismo, -

Cada barrs de espolin 160 y 162 tiene montado so-
bre eila, por ejemplo, por un pasador 170, un blogue de le—

vas 168, y los bloques de levas 168 marchan montados dentro

la placa de levas 166 gira con el cabezal de husillo 106,

1a pista de levas 172 hard que las barras de espolin 160 y
162 oscilen en sincronizacidn con el movimiento de la lanzg]
dera, en que por lo menos un exbtremo de una barra estd sien
pre engranado en una muesca 164 manteniéndose estacionarios
el anillo bloqueador 135 y -la placa 138, Por esta construg
cidén, el molde 62 de bobina se mantiene estacionario mien-
tras el cabezal de lenzadera 120 gira alrededor del mismo,

con el fin de colocar espiras de alambre éobre gl molde de

Ahora, recordando que la lanzadera devanadora 66
gira alrededor del molde 62 de bobina, nientras se ilmpide .
que gire el molde de bobina, la construccidn especifica del

molde de bobina y su relacidén respecto a la lanzadera deva-

a las figuras 4a, 5y 17y a la'siguiente'descripcidn. E1




10

"~ 15

20

26

30

‘seccidn superior 178, Ia seccién intermedia 180 también

346364

molde 62 de bobina incluye tres secciones discretas, una
seccidn superior 178 de molde de bobina (segin se vé en los
dibujos), wna seccidn intermedia 180 de molde de bobina y
una seccidén inferior 182 de molde dé bobina. ITa seccidn
superior 1#8 estd fijada a la placa de montura 146 por el
espdrrago 184, y se extiende longitudinalmente hacia delan-
te respecto a la migma, Ie seccidn intermedia 180 también
estd fijada a la placa 146 por medios montadores adecuados
y es coextensiva con la seccidn superior 178, mientras estd
espaciada de la misma con el fin de procurar una hendidura -
186 generalmente arqueada entre ellas. la hendidurg arquea-
da estd definida por la cara superior cdncava 188 de la seg

cidn intermedia 180 y la cara inferior convexa 190 de la

incluye una hendidura 192 a través de la misma con el fin
de acomodar un desprendedor de bobina, como se explicard.
posteriormente. Ia seccidn inferior.182 estd invertida reg|
pecto a la seccién superior 178 y estd ajustablemente mon-
tada sobre la placa 146, gque incluye un par de hendiduras
191 verticalmente extendidas (figura 15), a travds de las
cuales se . extienden medios adecuados de montaje, tales'co—
mo pernos para montar ajustablemente sobre la mismg la sec—
cidn inferior 182, Esto permite que la seccidn inferior
182 sea movida entre las posiciones ilustradas por las 1i-
neas completas y las liness interrumpidas en las figuras.
4a, Ias varias posiciones de la seccidn inferior 182 per~
niten que se formen bobinas de diferentes tamaiios, tales .
como se necesitan, por ejemplo, en pilas de estator de dife|

renteg alturas.
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Las tres secciones de molde de bobina 178, 180 y
182 estdn escalonadas con el fin de procurar una pluralidad
de estaciones méldeadoras de bobina creclentemente mayores.
Las secciones superiores e inferiores, por ejemplo, ineclu-
yen en sus extremos guladores un par Ge superficies arquea
das opuestas 192 y 194 respectivamente, formando la esta~
cién moldeadora de bobina menor, un segundo par de super-—
ficies arqueadas opuestas 196 y 198 detrds del primer par,
formendo una segunda estacién moldeadora de bobina mayor,
un tercer par de superficies arqueadas opuestas 200 y 202
detrds del segundo par, formando uns tercera estacidn mol-
degdora de bobina mayor, y un par final de superficles ar-
queadas 204 y 206 detrds del tercer par, formando la esta-
¢idn final moldeadora de bobinas mayor. Yada estacidn mold
deadora de bobinas también incluye una superficie arqueada
205 sobre la seccidn 178 de molde'de bobina superior, gue
estd inclinada respecto a la direccidn longitudinal de mar-
cha del molde de bobinas 62. Una correspondiente superfi-
cie arqueada inclinada 207 estd prevista sobre la seccién
inferior 182 junto con un par de los lados escalonados 208
de la seccién intermedia moldeadors de bobina 180. - Esta
configuracidn del molde de bobins 62 permite que se forme
una pluralidad de bobinas enrollades en capa simple o0 a
nivel, comprendiendo un grupo completo de bobinag, sin la
necesidad de que el molde de bobinas 62 sea continuamente
movido respecto al cabezal de lanzadera 120; gimplificando
por ello enormemente los requisitos de impulsidn y control

de la mdquina.
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Cuando se estd formando cada bobina del grupo de
bobinas, con el glambre 86 enrolldndose sobre un par de Su-
perficies 205 y 207 arqueadas, inclinadas, opuestas, de ca-
da estacidn moldeadora de bobinas, las vueltas sucesivas de
alambre fuerzan o empujan hacia fuera las vuelias preceden—
tes desde las superficies inclinadas hacia delante, hasta
las superficies arqueadas opuestas. BEn la prdctica efecti-
va se ha encontrado que, inclinando las superficies 205 y
207 aproximadamente en 45 grados resgpecto al recorrido lon-~
gitudinal del molde de bobina, las vueltas pueden ser empu-

jadas hecia delante de esta manera. In adicidn, las porecio

nes arqueadas 194, 198, 202 y 206 de la seccidn 182 inferior

de molde de bobina, estdn inclinadas en un pequefio gngulo
reépecto a la placa 146, (aproximedamente 5 grados) con el
fin de permitir que las vuelbas resbalen fdcilmente desde
cada estacidn moldeadora de bobinas, ya que las vueltas su~
cesivas las fuerzan hacia delante, Ias superficies arquea—
das 192, 196, 200 y 204, por otra porte, son sustancislment
perpendiculares a la placa 146. Por lo tanto, se comprendg
rd que las superficies inclinadas 205 y 207 de la primera
estacidn o de la estacidn formadora de bobina mds pequefia,
estdn colocadas a travds del plano de movimiento del cabezal
de lanzaders 120 ¥ que, cuondo el glambre 86 es enrollado
gobre eghas superficies inclinadas se permite tal movimien—
to del alambre,

CONJUNTO DE IWPULSION Y CORTROL

B1 conjunto de impulsidn y control, como permite

comprender su nombre, estd previsto no sdélo para impulsar

>

o
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las diferentes porciones de lo mdquina, sino también para
controlar o coordiner el movimiento de estas porciones,

A este respecto deberd hacerse referencia a las figures 2,
3, 4, 7y 8 a la siguiente descripcién con el fin de com~
prender las distintas caracteristicas del conjunto 54 de
impuleidn y control.

Haciendo referencia inicialmente a la vista esque]
ndtica de la figura 2, se observard que el antes menciona-
do motor impulsor 68 estd conectado al grupo de poleas 70
por una correa de transmisidn 212, Como se muestra en for-
ma GSquemética, el grupo de poleag 70 incluye una primera
poles 214, conectada por la correa 212 a la polea de salida
216 del motor 68, estando montada la polea 214 sobie w dr-
bol 218, que se extiende longitudinalmente a lo largo del
lecho 94 de la mdquina, estando acoplado al lector de cinta
T4 y al mecanismo 72 de control de salto. Una segunda po-
lea 220 tambidén estd montada sobre el drbol 218 y conectada
por ung correa impulsora 222 a una polea 224, conectada al
blogue posterior de husillo 104, Correspondientemente,
cuando la polea de salida del motor 216 es movida, se impul
sa el husillo rotativo 100, Ia direccidn de rétacién es
controlada por un medio de reld 226, previsto en el circui-
to eldctrico de la mdguina y conectado operativamente de
una manera convencional al lector de cinta.ﬂ°

El movimiento longitudinal escalonado, mencionado
anteriormente, del molde de bobina 62 tambidn se procurs

por el conjunto 54 de control e impulsidn. Un cilindro neu
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ndtico 228 estd montado sobre una placa erecta 230 que, a
su vez, estd montada sobre el lecho de la mdquins 94 hacia
atrds respecto al alojamiento 92 del conjunto de cabezal
devenador., BEL cilindro de salto 228 inclﬁye el usual pis-
t6n 232, que estd conectado 2 una placa de yugo 234 que, a
su vez, estg conectada al extremo posterior del tubo de‘
gsalto 148 (figura 7, 8). El cilindro de salto 228 es un
cilindro neumdtico de doble accidn, controlado por un par.
de vélvulas convencionales, accionadas por golenoide, gene-
ralmente sefialadas por el nimero de referencia 236 en la
figura 2, Asi, el cilindro 228 actida como un medio que
obliga al .avance en una direccidn y como un medio de retro-
ceso cuando se invierte,

El mecanismo de control 72 para el molde de bobi-
na 64 estd previsto para conferir movimiento 1ongitudina1
de salto o de escalonomiento al molde 62 de bobina, con el
fin de situar las estaciones formadoras de bobinas a la po-
gicidn receptoras de espiras, adyacentes al cabezal de lan-
zadera 120. Il mecanismo de control 72 incluye tres barras
de movimiento 238, 240 y 242 espaciadas por la nisma distan
cia que la que existe entre las estaciones moldeadoras de
bobinas del molde €2 de bobina. Tas barras de movimiento
estdn soportadas para pivotar en 244 y estdn obligadas por
resorte, por los muelles helicoidales 246, hacia ung posi-
cidn superior de blogueo. ZIEn esta posicidn (figura 2) la
primera barra de movimiento 238 entrs en contacto con un
taco de apoyo 246 sobre el yugo 234 impidiendo que el cilin
dro de salto 228 mueva el yugo 234 y el tubo de salto 148
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hacia delante, Zn esba posicidn del tubo de salto, la pri-
wmera estacidn moldeadora de bobina o la estacidn menor del
molde de bobina 62 estd en posicidn receptora de espiras
adyacente al cabezal de langzadera 120,

Con el fin de permitir que el tubo de salto 148
se escalone o salte intermitentemente por medio del cilindrg
228, es necesario mover las barras de movimiento fueras del
recorrido del yugo 234. ILos medios para hacer tropezar las
barras de movimiento 240 consisten en un brazo oscilante
248, que estd montado para rotacidén alrededor de los sopor—
tes 250 y se hacen oscilar por un varillaje 252, que estd
conectado al drbol 218 por la excéntrica 254, Cuando el
drbol 218 gira en respuesta al motor impulsor 68, la excén-
trica 254 transmite un movimiento oscilatorio al brazo 248,
Sin embargb, en tanto las espigas 254, 256 y 258, soportadad
en el brazo 248, permanezecan retiredas, la ospilacidn del -
brazo 248 no afectard = las barras de movimiento, Cada ba-
rra de movimiento o tropiezo estd accionads cuando su espi-
ga correspondiente es movida hacia delante debajo del extre-
mo posterior de la barra de movimiento, y cuando el brazo
248 oscila hacia arriba, la esplga hace girar una barra de
—movimiento permitiendo que el cilindro 228 mueva el tubo de
gsalto 148 y el molde de bobinas 62 hacia delante hasta la
siguiente barra de movimiento o0 tropiezo. Ias espigas son
accionadas por solenoides 260, 262 y 264 correspondientes
a las espigas 254, 256 y 258 y a las barras de movimiento
238, 240 y 242 respectivamente. Oada solenoide fiene su ar-

madura conectada a uns manivela de campana 266 y estd con-
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trolado por el lector de cinta 74 para accionar en secuen-
cia las barras de movimiento 238, 240 y 242 en este orden.
Bl lector de cinba T4, ilustrado,esqueméticamente en la fi-
gura 2, es meramente una forma de un medio para conbrolar
le sineronizacidn de los diferentes elementos en el conjun-
to 54 de impulsién y control y pueden remplazarse, por ejem
plo, por vn dispositivo de control de estado sélido.

Con el fin de asegurarse que el tubo de hmsillo
posterior 134 sdlo gire mientras el tubo de salto 148 sélo
de mueva longitudinalmente, el tubo 134 tiene tres hendidu-
ras alargadas 268, 270 y 272 en el mismo (figuras 4, 7, 8).
Se observerd que la placg de yugo 234, que se extiende le-
teralmente adyacente al tubo de husillo 134 para engrane
por el pistdén 232 del cilindro 228, incluye una porcidn anu
lar 272, que se exbtiende alvededor de tubo del husillo 134.
Lontado dentro de la porcidn anular 272, en un cojinete 274
se encuentra un manguito exterior 276, que gira con el tubo
de husillo 134 dentro de la porcidn anular no giratoria 272
¥ontado dentro del tubo de husillo 134 conectado al mangui-
to exterior 276 por espdrragos 278, que se exticnden a tra—
vés de lus hendiduras 268, 270 y 272 respectivamente, se
encuentra un manguito interno 280, EL manguito interno es
rotativo sobre el cojinete 282, Que egtd retenido en su lu-
gar por el anillo de pestillo 284. Ta pista interna del
cojinete 282 estd montada sobre el tubo de salfo no rota~
tivo 148 y retenida en el mismo por un collar 286 que, a

su vez, estd retenido en su sitio por un collar de blogueo
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288, Esta disposicidn permite que el tubo de husillo 134
gire entre el tubo de salto 148 y la porcidén anular 272 de
la placa de yugo 234, no girando ninguno de ellos dos,
mientras que el tubo de salto 148 y la barra desprendedors
78 soportada en el mismo, junto con los manguitcs interio-
res y exteriores 280 y 276 y la placade yugo 234, son mévi-
les longitudinalmente.

Una importante caracteristica de los ejemplos,
segun ge ilustran en la figura 2, es que el lector de cintg
74 es impulsado desde el drbol 218 por medio de una trans—
misidn 290 de dngulo recto para procurar un enlace mecdnico
o relacidn directa entre la rotacidn del cabezal de lanza-
dera 120 y el drbol de entrada 292 en el lector de cinta
74, cuyo 4rbol 292 por lo tanto, gira cada vez que rueda
el cabezal de lanzadera. Este enlace mecdnico directo per-
mite que el lector de cinta 74 cuente el mimero exacto de
revoluciones hechas por el cabezal-de lanzadera 120 cuando
devana vueltas sobre el molde de bobina 62 y por ello coor-
dina el movimiento escalonado, transmitido al molde de bo-
bina 62 por los solenocides 260, 262 y 264 con la posicidn
de rotacién del cabezal de lanzadera 120 en rélacidn al
molde de bobina 62, Esta coordinacidn es esencial puesito
que, con el fin de poder transferir la bobing desde el mol-
de de bobina 62 al almacén de transferencia 68, los alam—
bres cruzados encims o los glambres que conducen desde una
bobina a otra, tiene que ocurrir solamente eén los tres cuay
tos inferiores de cada bobina..

Otro aspecto importante del invento es que el ca-
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bezal de lanzadera 120 siempre tiene que detenerse ligera-
mente apartado del centro superior con el fin de permitir
que operen los medios de gpriete 84, Este aspecto estd con
trolado,por un interruptor de proximidad 294, que incluye.

un disco de proximidad 296 montado sobre el drbol 218 y un

elemento sensor 298, EL disco de proximidad 296 incluye una

hendidura 300 en el mismo para indicar la posicibn de rota-
cidn del disco al sensor 298. Puesto que el drbvol 218 gira
en relacidén de 1:1 con el husillo 100, debido & su conexidn

comdn o travéds del grupo de poleas 70 situando el disco.296

en cualguier posicidn de parada, el cabezal de langzadera 120

se colocard por ello correctamente. -Cuando el interruptor
302 es cerrado para ensrgizar la mdguina 50, el lector de
cintas sefiala al motor impulsor 68 a travds del reld 226 qus
gire, bien sea en una direccidn segun le marcha de las agujd
del reloj o en una direccién contraria. En este tiempo,
se engrana un embragie 304 para hacer que girerla polea 216
de salida del motor, haéiendo girar por ello el cabezal de
lanzadera 120, el £rbol 218 y el disco 296, asi como el dr-
bol de entrada 292 hacia el lector de cinta 74, Después de
un ciclo devanador completo que, como se explicard mds aba-
jo, incluye del devanado de un ndmero predeterminado de bo-
binas sobre el molde de bobinas 62, el lector de cinte, sefig

1ls al exbrague 304, desembragando el motor impulsor 68 y -

engranando un motor de engranajes 306 con la polea de salidg

216, El motor de engranajes 206 gira en las misma direccidn

que el motor impulsor 68, a velocidad mucho ngs lenta. En

=

1S




10

15

20

2b

30

2.

=~
%))
o
<o
i

este tiempo, se engrana un cubrague 304 paras hacer que gire
la polea 216 de salida del motor, haciendo girar por ello
el cabezal de lanzadera 120, el drbol 218 y el disco 296,
asi como el drbol de enbrada 292 hacia el lector de cinta
74, Desvués de un ciclo devanador completo que, como se
explicard mds abajo, incluye el devanado de un ndmero pre-
determinado de bobinas sobre el molde de bobinas 62, el lec
tor de cinta sefials 2l embragme 304, desembragando el motor
impulsor 68 v engranando un mobtor de engranajes 306 cen la
wo0lea de galida 216, Z1 mobtor de engranajes 204 zira en
la misma direccidn que el roter irpulsor 68, a velocidad
mucho mds lepnda. Bn lo »rdctica. actual, el motor de engra-
naje hag sido impulsédo en 1200 y 1500 revoluciones por mi-
nuto para hacer girar el cabezal de lanzadera 120 a esta
velocidad, mientras cue el motor de engranajes girs aproxi-
medamente a 50 revoluciones por Minutoo Cuando el motor de
engranajes 306 es conectado, la polea de salida 216 enton-
ces girard a la velocidad mis lents, haciendo marchar mds

lentemente el cabezal de lanzadera 120 y naturalmente el

4rbol 218, EL lector de cinta T4 de nuevo sefiala el embra-

gue 304, desengranando el motor de engrenajes y pasando la

exacta posicidén de parada de la lanzadera devanadera al in-
terruptor de proximidad 294. IEn una posicidn determinada
de la hendidurs de disco 300 respecto al sensor 298, reci-
be energla un freno 308, deteniendo laz polea de salida 216
dentro de unos pocos grados de rotacidn, siﬁuandd por ello

el cabezal de lanzadera 120 en la posicidn apropiada.,
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CONJUNTO DE APRIETE,

El marco erecto 80 del conjunto de apriete 58 es—
t4 montado entre un par de placas de montura erectas 310 y
312 de modo que sean rotabtivas por un cilindro neumdtico
32? controlado por una vélvula, accionads por solenoide,
en el banco de vdlvuls 338 (figure 2) montado en 340 (figu-
ra 3) debajo del lecho de la mdquina, £l merco 80, incluye
le placa de blindaje 82 antes mencionada, y una placa pos-
terior;314 espaciada por adecuados medios espaciadores 316
de la placa de blindaje 82, EL borde delantero de la placé
de blindaje 82 estd recibido corredizemente en una hendidur
vertical 318 en una gufa de marco 320, que estd montada S0~
bre ei lecho 94 de la mdquina. ZE1 cilindro de aire 322 es-
+4 montado debajo del lecho de la mdquina 94 e incluye un

pistdn 324, conectado a la placa de blindaje 82 pars mover

‘el marco 30 entre las posiciones ilustradas en las figuras

12 3y 14.

Con el marco 80 en su posicidn inferior (figura
12) el borde periférico superior 326 de la abertura 85 en
1a placa de blindaje 82 estd adyacente préximamenfe a la
primera estacién moldeadora de bobina, o a la superficie
arqueada 192 de la seccidn superior 178 de molde de bobina.
Tembidn, y siendo més importante, el medio de apriete 84
estd nréximamente adyacente a esta superficie arqueada.
El medio de apriete §4, como se obseryaré en la figura 19,
por ejemplo, incluye un blogue de apriete fijo 328 y un

brazo mévil de apriete 330. EL brazo mévil de apriete 330

T




10

15

20

26

30

g 00 '

estd conectado por un varillaje 332 al pistdn 334 de un ci-
lindro neumdtico 336 montado entre las placas 82 y 314,

Bl cilindro estd a su vez conectado a una vdlvula, acciona-
da por solenoide, en el banco de vdlvula 338. EL brazo de
apriete 330 es accionado a través del varillaje 332 para
movimiento entre posicioneé de apriete y liberacidén respec—
to al bloque fijo de apriete 328 para sujetar periddicamen—
te, durante el ciclo de devanado de la mdquina 50, un extre
mo del alsmbre 86 préximamente adyacente a esta primera es-
tacién moldeadora de bobina del molde 62 de bobina.

Tambidn montado entre la placa de blindaje 82 y
la placa posterior 314 estd un segundo cilindro neumdtico
340 controlado por vilvula de solenoide; que estd conectado
por medio de un varillaje 342 a un brazo cortador 350, Una
hoja cortadoras 352 estd montada sobre el brazo 350 para
cortar el alambre 86 en una porcidn apropiada del ciclo de
la mdquina.

Los cilindros de aire 322, 336 y 340 son acciona~-
dos por el lector de cinta 74 en tiempos apropizdos con el
fin de apretar y cortar el alambre 86, Asi, cuando el ci-
clo de devanado de la mdquina 50 deba ser iniciado, el alam
bre 86 es colocado en el medio de apriete 84 y se acciona
el brazo de apriete mévil pars apretar el nalambre, como se
muestra en las figuras 12 y 19. En este tiempo, el marco

80 estd en su posicidn inferior con el -alambre sujeto pré-

ximamente adyacente a la primera egtacidén moldeadora de bo-

bina del molde 62 de bobina. Bl extremo del alambre tiene
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que ser apretado naturalmente, cuando la lanzadera 66 gira
con el fin de que las esplras sean colocadas alrededor del
molde de bobina. Cuando un nimero suficiente de espiras
de alambre han sido enrolladas sobre la primera estacidn
moldeadora de bobina, se libera el brazo de mpriete después
de una seflal desde el lector de cinta 74, y el cilindro 322
es simulténeamenté energizado para elevar el marco 80, En
la prdctica efectiva se. ha encontrado'que, después de haber
se colocado aproximadamente de 6 a 10 espiras alrededor de
le primera estacidn moldeadora de bobinas, puede liberarse
el brazo de éprieﬁe 330 y el alambre no serd retirado del
molde de bobina cuando gire el cabezal de lanzadera 120,
El marco 80 debe ser elevado a la posicidn mostrada en la
figura 14, de modo que el borde periférico superior 326 de
la abertura 85 estd por encima de le mayor estacidn moldea-
dora de bobinas o0 superficie arqueads 204, puesto que'el
nolde de bobina 62 debe ser movido longitudinalmente a tra-
vés de la abertura 85. Sin embargo, el borde 326 no deberd
estar demosiado alto ya que el mismo, junto con el contorno
restante de la abertura 85 tiene que entrar en contacto con
el alambre 86, cuando el cabezal de lanzadera 120 gira al-
rededor del molde de hobina 62 para controlar ls osgilacidn
indeseable del alambre, Por lo tanto, la abertura 85 estd
conformada péra procurar medios para evitar tal,oscilacidn,
Es extremadamente deseable apretar el alambré 1o
mds cerca posible de la primera estacidén moldeadoratde bo-

bina, puesto,que esto permitird que sean lo mam cortos po-
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los alambres interpolares o la porcién que se extiende entre
grupos de bobinasg. Después de haber enrollado un grupod com
pleto de bobinas sobre el molde de bobinas 62, la lanzadere
es detenida fuera del centro por el interruptor de proximi
ded 294 y el alambre 86 es por ello movido entre el bloque

de apriete 328 y el brazo 330. Después de transferirse el

grupo de bobinas dentro del almacén 88, el marco 60 es ba-
jado y el brazo de apriete 330 es accionado antes del siguien
te ciclo de devanado, para procurar por ello medios para
mantener bastante corto el alambre interpolar.

CONJUNTC HECEPTLCR DL BOBINA

Bl conjunto receptor de bobina 60 es aguella por-
cibn de la miquina 50, que aloja el almacén de transferencig
88 en posicidn para recibir uno o varios grupos de bobinas
desde el molde 62 de bobinag. Bl conjunto 60 receptor de
bobinas incluye un cédrter erecto generalmente sefialado por
el nimero de referencia 360, que estd montado por un par de
drboles guiadores huecos 362 sobre un par de barras guiado-~
ras espaciadas 364 que se extienden lpngi‘budinalmente° Tas
barras guiadoras 364 se extienden cada una entre un par de
bloques de montura 365 espaciados. Esta digspodicidn permite
—que el cdrter 360 sea movido por un cilindro neumndtico 361,
(figura 2) entre una posicidn delanters, mostrada por lineas
completas en las figuraé 4a, y una posicién trasera ilustra-
da por lineas interrumpidas 365. Ia posicidn delentera del
cdrter 360 coloca el almacén de transferencia 88 en la posi-

cidn receptora de bobinas, adyacente a la cara posterior de
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la place de blindaje 82, y estd previsto un interruptor li-
mitador 363 para indicar esta posicidn delanﬁera; dejando
inactivo el cilindro neumdtico 361.

Unz disposicidn indizadora, generalnente sefialada
por el nimero de referencia 380, estd dispuesta para indizaj
el almacén de transferencia 88, con el fin de presentar se-
cuencialmente dos o varios grupos de juegos de medios recdp
tores de bobinas del almacén 88 en posicidn para recibir gry
pos de bobinas desde el molde de bobinas 62. A este respec-

to el almacén de transferencia 88, como Se observard en

tre si, de seccidn transversal generalmente cirecular, for -
mando una Jjaula 376. Ias aletas de la jaula 376 estén mon-
tadas alrededor de una placa 374 y se extienden al exterior
de la misma para definir un conbtorne exterior generslmente
cilindrico. Tas aletas 372 estdn espaciadas por igual, for
mando por ello una pluralided de hendiduras alergadas 378,
que se extienden longitudinalmente a lo largo de la jaula.
Cada aleta 372 también iﬁcluye una muesca 380 en el sxtremo

delantero de la misma, procurando por ello una porecidn cir-

.| cular delantera de la janla 376 de didmetro interno algo mad

yor que el resto de la jawle 376. Estas muescas 380 estén

- reje con la seccldn de mecanizecidn 32 de una mdquina 30 de
inyeccidén de bobinas para la carga de la misms de acuerdo

con este invento.

Cuando el almacén de transferencia 88 estd en la

particular en las figuras 4a, 5, 17 y 19, comprende una plu+

ralidad de aletas alargadas 372, angularmente espaciadas en+

previstas pars permitir que el almacdn 88 se ssiente o empa+

L Lol
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posicidén delanters adyacente a la cara posterior de la placa
de blindaje 82, algunas de las hendiduras 378 estdn alinea-
das con los bordes de las diferentes superficles arqueadas
192, 196, 200 y 204 de la seccibn superior 178 de molde de
bobina para recibir las bobinas enrolladas a nivel, formadas
sobre estas diferentes secciones arqueadas. Asi, en las fi-
guras 4a, 5 y 19, por ejemplo, se observard que las espiras
de alambre en cada estacidn moldeadora de bobinas, estén en
1inea con dos hendiduras opuestas 378 de la jaula 376. Sin
embargo, efectivamente solo las porciones de las bobinas,
inmediatemente m4s alld de los bordes de cada seccidén supe-
rior arqueades son las gque estdn en linea con los pares de
hendiduras en la jauia. Es necesario que las espiras de las
bobinas sean de configuracidn de capa simple, ya gque las hen
diduras. de jaula 378 normalmente no son lo bastante anchas
para acomodar més de un Unico grosor de alambre. Esta es lg
razbn, segin se explicd arriba, de que el cruce de alambres
entre bobinas tiene gque ocurrir sclamente durante la porcidn
inferior de la accidn enrolladora del cabezal de lanzadera
120. En la figura 19, por ejemplo, es observard que las bo-
bines cada vez mayores se extienden sobre cuatro, seis, ocho
_y diez hendiduras 378.

En el ejemplo, la jaula 376 del almacén de trans-
ferencisa 88 es del tipo adaptudo para recibir cuatro grupos
de bobinas conectadas en serie, desde el molde 62 de bobina,
teniendo dos grupos de bobinas, cuatro bobinas conectadas

en serie y teniendo dos grupos, itres bobinaeg conectadas en
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de tener un ndmero de hendiduras meyor o menor pare acomodar

_ receptoras de bobinas, por lo que dos o mis grupos de bobi-

serie (véase figura 17). Asi, el almacén segin el ejemplo
tiene veintiocho hendiduras 378 para acomodar estos grupos

de bobinas. Se apreciaré, naturalmente, que el almacén pue

un nfmero diferente de grupos de bobinas y/o de bobina.

Ia miquina 50 también es capaz de cargar almacenes de dos
polos, (grupos de bobinas) y de configuracidén hexapolar o
meyor. EL almacén 88 es cargado transfiriendo bobinas des-
de el molde 62 de bobinas dentro de la jaula 376. 4si,
cuando el molde de bobinas 62 se mueve hacia delante, a tra
vés de la abertura 85 en la placa de blindaje 82, puesto que
la jaule cilindrica 376 del almacén 88 estd inmediatamente
detrds de la placa de blindaje 82, algunas de las aletas
372 penstran telescdpicamente dentro de la hendidura 186
entre las secciones superior e intermedia 178 y 180 moldadp
ras de bobinas. Ias espirss de cada bobina, »or lo tanto,
scn transtortades dentro de las correspondientes hendiduras
378 reccptoras de bobinas de la Jaula 376, antes del accio-
namiento del medio transferidor de bobinas. L medio de in
dice ha sido previsto pere indizar o hacer girar el almacén

con el fin de presenter hendiduras vacias 378 en posiclones

nas pueden ser cargadas automdticamente y de un modo expedi
tivo. A este respecto, un drbol rotativo 356 dentro visto
para soportar el almacén 868, estando situado el Arbol 386
dentro de un manguito 388, que estd montado por una porecidn
embridada 387 sobre una pared 3062 del cirter 360. Iontado

sobre el extremo delantero del drbol rotativo 386 estd un
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cabezal de montura de almacén 390 (figura 4a) teniendo me -
dios bloqueadores 389 para montar con seguridad el almacén
de trensferencia 88 sobre el mismo. XL almacén 88 estd mon
tado sobre el cabezal ds montura 390 por una pluralidad de
espigas de blogueo o pestillo 392 del medio de bloqueo 389,
que Se accionan por une leva de blogueo 394, montada sobre

el extremo delantero de la barra de pistén 396 de un cilin-

dro neumdtico 398, que estd montado exteriormente en sl cérs
ter 360 8610 en la pared 384. Ia biela 396 de pistén se ex
tiende a través del centro del Arbol rotativo 386 como se
observard, por ejemplo, en las figuras 9 y 10. EL cilindro
398 puede ser accionado por una vilvula de pie 476 (figura
2) o por uns véalvulas acionads por solenoidé en el -banco de
vélvulas 398.

EL drbol rotativo 386 es selectivamente giratorio
por medio de uns cremallera 400 que engrana con un pifibn |
402 para mover el &rbol y el almacén 88 a través de un dngu
lo predeterminado de rotecidn. EIL pifibn 402 estd montado
sobre el 4rbol 386 por un embrague convencional de alcance
de marche, generslmente sefialado por el ndmero de referen -
cla 404, que permite que el pifidn se mueva en una direccidn
seglin la marche de las agujas del reloj (figura 9) libremen
te sobre el 4rbol, mientras impulsa el arbol 386, cuando se
mueve en la direccidn opuesta o contraria a la marcha de
ﬁas agujas del reloj. 4si, un movimiento ascendente de la
cremallera 400 desde lag posicién ilustrada con lineas com-
pletas a la posiciln ilustrade por lineas interrumpidas en

la figurs 9, hard girar el pifibn 402 sin girar el &rbol 386
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ga a2 la pared 412 en una direccidn contraria a la marcha de

mientras que un movimiento descendente de las crepalleras
400 indizard o girerd el 4rbol 386, haciendo que el almacén
88 se mueva por un dngulo predeterminado en una direccibn
contraria s la marchs de las agujas del reloj (figuze 9).
La cremallera 400 estd montada sobre el extremo superior
del pistén 406 de un cilindro neumético 408, que estd mon-
tado dentro del cdrter 360 y es accionado por una vilvula
controlada por solenoide desde el banco de vélvulas 338,
en regpuesta a una sefinl desde el lector de cinta,74. EL
1imite superior de la carrera o recorrido de la cremallera
400 se determine por un tope 410 en la forma de un espérra-|
go montado en la pared superior 412 del cérter 360. ILa pa-
red superior 412 estd montada pivotalmente sobre un par de
espigas de pivote 414, de modo que, cuando la cremallera
400 choca con el tope 410 en su posicibén mds superior, la
pared superior 412 Seré girada alrededor del punto de giro,
accionando un interruptor de limite 416, montado dentro del
cérter por medio de un accionador 418 de interruptor. X1
accionador 418 estd normalmente fuera de contacto con el

interruptor 416, puesto que un muells 420 normalmente obli-

las agujas del reloj (figure 9). EL sccionemiento del in-
terruptor del limite sefiala el solenoide de vélvule apropig
do en el banco ds vélvula 338 para hacer descender la cre-
mallera 400 y mover el &rbol rotativo 386.

El mecanismo de Indice 370 es capaz de funcionar

cuando un alwacén de dos, cuatro o seis polos de transferen




10

15

20

26

&0

-

cia estd soportado sobre el cabezal 390. Asi, un per de
placas de indice 422 y 424 estd montado sobre el drbol 386
por medio de una placa de cubo 426, que estd enchavetada
en el 4rbol 386 y sujeta con espigas en las placas de indi-
ce 422 y 424 de una maners apropiada, como por ejemplo, por

la espige de clavija 428. También montada sobre el Arbol

386 y fijada a la placa de cubo 426 estd una placa coloca-
dora 420, que incluye une pluralidad de cavidades 432 en la
misma, pera cooperacidn con una disposicidn 434 de retén
con el fin de eliminar cualquier holgura en el érbol 386.
Tas placas de indice 422 y 424 son respectivamente una pla-
ca de seis polos y una placa de dog o cuatro polos. Asi,
la placa de Indice 422 tiene seis muescas 436 igualmente
espaciadas slrededor de su contorno, mientras que la placa
de {ndice 424 tiene cuatro de estas muescas 438. Una garrs
440 estd prevista para coopersr con la place de indice 422,
y otra garra 442 esté previste para coopersr con la placa
de indice 424. Ias garras 440 y 442 son idénticas, estando
montadas en relacidén de costado contra costado sobre una
espiga de gozne 444 en el cérter. Ia: espiga:: de gozne es
+4 montada en bloque 472, que estéd soportada sobre la pared
382 del cérter por medios soportadores 474,

Con el fin de commuter fécilmente entre capacidag
de seis polos y de dos o cuatro polos, estd previsto un me-
dio para accionar, bien sea una u otra de las placas de. in-
dice 422 y 424. Iiste medio adopta la forme -en &l ejemplo
de una graps de resorte 446, gue estéd montada en la pared

Prontal 448 del clrter 360, teniendo la pared 448 un par dg
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aberfuras esgpaciadas en la misma, correspondiendo a la po-
sicidn de las garras 440 y 442 respectivamente. Con la ga-
rra 446 en la posicibén mostrade en las figuras 2, 3, 9 7

10, es decir con la grapa hacia la derecha, una espiga 452
obligadora se fuerzae a través de la abertura en la pared

448 y la garra 442 por ello es forzade a engranar con la

pléca de indicé 424. FEn este tiempo la garra 440 estd re-
tirada, naturalmente. TLa garra 442, en conjunciSn con la
placa de indice 424, permite que el &rbol rotativo 380 gire
s6lo por 90¢ cada vez que la cremallera 400 es descendida.
Asi, cuando la cremalleras 400 se mueve hacia arriba, una

espiga de leva 454, que estd montade en la cara posterior
de la cremallera 400, en un blogue de montura 456 y que se
extiende transversalmente pasando por el cdrter 360, se po-
ne en contacto con la garra 442 obligada hacia delante, mo-
viéndole fuera de engrane con la muesca 438 en la placa de
{ndice 424. Cuando la cremallera 400 alcanza el tope 410,

el interruptor de limite 416 es accionado y el cilindro 408

mueve la cremallera hacia abajo. Durante la carrera descen

dente de la cremallera 400, con la cabeza de garra 460 fue-
re de la muesca 438 en la placa 424, el engranaje de pifibn
402 es capaz de hacer girar el 4rbol 380, Ademds, segin

se mueve la cremallera'400 hacia abajo, la grapa de resor-
te 446 hace que la superficie de leva interna 458 de la ga-
rra 442 se monte contra la espiga de leva 454, mientres qug
la cabeza de garra 460 monta sobre la superficie de leva

462 sobre la placa de indice 424 hasta que la cabeza de

garra 460 caiga dentro de la siguiente muesca 438, eliminan
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para hacer activa la placa de Indice 422, que permite que

do cualquier ulterior movimiento de la cremallera 400 y por
ello cualquier otro movimiento del Arbol 386 y del almecén
de transferencia 88. Concomitantemente, une espiga 466 ac~
tuante de inbterruptor, también soportada en el bloque de
montura 456, acciona un interruptor limitador 468 para inac
tivar una vélvula accionada por solenoide en el banco de
vélvulas, que controla el cilindro de aire 408. Ademés,
con el fin de impedir que la cremallera 400 resulte desen-~
granade de la garra 402, la espiga de leva 454 se extiende
entre un par de blogues guiadores 470, montsdos sobre la
pared 384 del carter.

Como se ha exjilicado arribe, las muescas 438 en
la placa de Iindice 424 permiten que el almacén de transfe-
rencia 88 gire exactamente por 902 (& 180 grados eléctricos)
cada vez que Se mueve en ciclo la cremallera 400. Asi, la
jaula de almacén 375 se coloca para recibir cuatro grupos
geparados de bobinas desce el molde 62 de bobinas. Si se
desea, sin embargo, cargar dos grupos de bobinas dentro de
un almacén apropiado, el lector de cinta se programa para
mover la cremallera 400 a través de dos ciclos, haciendo
girar por ello el almacén 180 grados (también 480 grados
eléctricos) antes de gque el cilindro 408 sea inactivado.
Alternativamente, si se desea cargar seis grupos de bobinas
dentro de una jaula de almacén, por ejemplo, para un esgta-
tor de seis polos, la esgpiga forzadora 452 y la grapa de rg

sorte se mueven para entrar en contacto con la garra 440

el almacén gire solamente por 60 grados (de nuevo 180 gra—
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dos eléetricos) en cada ciclo de la cremallera.

CONJUNTO DESPRENDEDOR.

. E1 conjunto desprendedor, generalmente seiialado
por el nfmero de referencia 56, estd previsto para empujar
fuera o desprender las bobinas de un grupo de bobinas deva-
nadas desde el molde 62 de bobinas entrando en la jaula
376 del aluwecdn de transferencia 88. EL conjunto 56 incluo

¥e la barra desprendedora 78, enteriormente mencionada, que

se extiende a través de toda la mdquina desde la pleca ereg

ta 230 hasba la placa 146 sobre la que estén montadas las
secciones de molde ds bobinas. *“a placa desprendedora 79
estd montada en el extremo delantero de la barra 78 sobre
una pate de montura 476 (figuras 5, 6) y una cabeza golpea-
dora 478 estd montada en el extremo opuesto de la barra T8,
en posicién pera accionamiento por la biela de pistén 480
del cilindro desprendedor 76. EL cilindro desprendedor 76
estd soportado en un chrter 482, que estd montado rotativa
mente, como por ejemplo, por la espiga 484 sobre una placa
de .montura 486 en forma de T sobre el lecho de la mdquina
94, detrds de la placa 230. Xl cérter 482 incluye un ‘tubo
de alambre 486 y un par de guias de alambre 488 y 490 per-
mitiendo que el alambre 86 sea enroscado a través de los
mismos sobre la polea 128 y dentro del tubo de alambre 132
soportado en el tubo de husillo 134.

Ia placa desprendedora 79 es arqueada, conformég
dose y estando normalmente situada denfro de la hendidura

arqueada ‘168 entre la seccidn 178 superior del molde de
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bobinas y la seccibn 180 intermedia de molde de bobinas.
La pata 476 se extiende a través de la hendidura 192 en la
porcibén 180 intermedia del molde de bobinas, y la porcién
inferior de la pata 378, asi como el extremo delantero de
la barra 78 son mbéviles longitudinalmente dentro de una hen
didura 268 en la seccién 182 inferior de molde de bobinas.
Lz placa desprendedora 79 se obéerva en su posicidbn mis de
lantera en la figura 5, con la pata 476 en contacto con el
extremo delantero de la hendidurs 286. Se mueve a esta po-
sicién por el cilindro 76 despuds de una sefial desde el leg
tor de cinta T4 después de haberse formado un grupo de bo-
bina sobre el molde 62 de bobina. Cuando Se acciona el cid
lindro, el pistén 480 se mueve hacia fuera, entrando en
contacto con la cabeza golpeadora 478, haciendo deslizar
la barre T8 hacia delante dentro del tubo de salto 148.
Cuando la placa desprendedora 79 es movida longi-
tudinalmente hacia delante en la hendidura arqueada 170,
la misma empuja las bobinas desde el molde 62 de bobinas
hasta dentro de la jaula de almacén 376. Con el fin de
realizar esta accidn empujadora, la placa 79 tiene una plud
ralidad de escalones separados por los éspaldaneé 492 con
el fin de permitir qué engranen las bobinas enrolladas al-
redador de las diferentes estaciones moldeadoras de bobinas
del molde 62 de bobinas, puesto que cada bobina enrolladé
sobre el molde es de un temafio cadalvez mayor. Ademés, el
extremo delantero 494 de la placa 79 es de suficlente an-
chure para entrar en contacto con las dos bobihas menores

enrolladas alrededor del molde 62 de bobinas y para empu -
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jarlas desde alll, cuando se acciona la barra desprendedo-
ra 78, mientras que los espaldones 492 entran en contacto
y empujan las bobinas mayores sl mismo tiempo. Una banda
496 se extiende entre los bordes opuestos de la placa des-—
prendedora 79 y sobre la poreidn 178 shperior del molde de
bobinas, con el fin de prestar rigidez a la placa despren-
dedora. Cuando el nimero apropiado de bobinas ha sido en-
rollado sobre el molde 62 de bobinas y despuds de haberse
empujado algunas de las vueltas de cada bobina por las vuel
tas sucesivas totalmente dentro de las hendiduras de alma-
cén (figuras.4a, 14, 15) la placa desprendedora 79.89 mue-—
ve hacia delante, empujando el resto de las vueltas de cads
bobina desde el molde de bobinas dentro de las hendiduras
alineadas 378 de la jaula de almacén de transferencia 376.
La placa 79 se mueve, naturelmente, debajo de la aleta mis
baje 372 de la jaula (véase por ejemplo, figura 5). Cuandd
la pata 476 tropieza con el extremo de le hendidura 286,
se hace que el carter 482 bascule alrededor de la espiga
de montura 484 contra la fuerza de un muelle de retencidn
498, que acciona un interruptor limitador 500, accionando
por ello el cilindro 76 en la direccidn inversa pera reti-
rar el pistén 480. Un mueile de bobina 502, montado alre-
dedor de la barra 278, entre un collar 504 y un anillo de
blogueo 506, después fuerza la barra 78 retornando a su po-
sicibn inicial, soportando la barra 78 la placa desprende-
dora T9 devolviéndola hacia atrds dentro de la hendidura

168. Después de ésto, el molde de bobinas es retirado por
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el cilindro de salto 228 para permitir que otro grupo de
bobinas sea enrollado sobre el mismo.

Como ge ha explicado arriba, la place desprende-
dore fuerza las bobinas hacla la trasera de las hendiduras
378 de la jaula de almacén 376, mientras que algunas de les
vueltas de las bobinas han gido efectivamente transferides
dentro de las hendiduras antes del acclonamiento del conjun
to desprendedor, puesto que algunas vueltas se deslizan fue|
ra. del molde de bobinas penetrando en les hendiduras de la
jaula de almacén segin se van formando las bobinas. Ademés),
cuando el almacén es retirado en la direccién contraria a
la marcha de las agujas del reloj, por el mecanismo de in-
dice 370, una barra guiadora helicoidal 506 fuerza gradual-
mente las bobinas.de cada grupo de bobinas hacia la trasera
de las hendiduras de la jaula 378..

FUNCIONAMIENTO DE LA MAQUINA

ELl funcionamiento de la méquina 50 puede aprecian
se mejor haciendo referencia a las vistas parciales en pers
pectiva de las figurss 12 - 17 inclusive, fomadas en conjun
to con las vistas arribas descritas dél dibujo. ¥n la fi-
gura 12 el almacén de transferencia 88, adaptado para Teci-
bir cuatro grupos de bobinas,segln el ejemplo, se muestra
descargado en su posicidn retirada, y el conjunto devanador
estd preparado pars comenzar un ciclo devanador. EL marco
80 estd bajado, con el borde periférico superior 326 de la-
aberture 85 en la placa de blindaje 82.proximamen$e adyacen
te a la primera estacidn moldeadora de bobinas del molde 62

de bobihas, 0o superficie arqueada 192. TUn extremo del alam
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las agujas del reloj (observado desde la derecha) desde su

~ tacidn de zlambre del cabezal de lanzadera devanadors 120

bre 86 ha sido enroscado a través de la miquina sobre la
gufs 122 en el cabezal de lanzadera 120 y esté apretado en
el medio de apriete 84. Tl almacén 88 es movido entonces
hacia delante en la posicibn adyacente & la cara posterior
de la cara de blindaje.

Al accionar la miquina, el cabezal de lanzadera

devanadora 120 girard en sentido comtrario a la marcha de

posicidn de arrenque fuera del centro (figura 12). Cuando
un nimero predeterminado de vueltas 508 se enrolla sobre el
molde de bobina, por ejemplo, seis o diez vueltas, el medio
de apriete 84 se afloja y el marco 80 sube, de modo que el
molde de bobinas eventualmente puede moverse a través de la
abertura 85 dentro del almacén de transferencia 88.

Ia cuenta de las revoluciones de la lanzadera, el-
aflojamiento del apriete y elevacién del marco se controla
naturalmente por el lector de cinta 74. En la figura 14 se
observard que el borde superior periférico 326 de la aberiu
ra 85 de la placa de blindaje estd encima del recorrido de
marcha de la superficie arqueada 204 del molde de bobinas
¥y que el brazo de apriete mbéril 330 ha sido soltado. EL
cabezal de lanzadera 120 continlsa girando alrededor de la
estacién menor moldeadoras de bobines del molde 62 de bobi-
nas, colocando vueltas de alambre sobre las superficies
arqueadas inclinadas 205 y 207, ya que estas superficies

estén colocadas a través del camino o del plano de alimen—

cuando enrolla el alambre 86. Ademds, cowo ci molde G2 de
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bobinas es escalonado intermitentemente jor el mecanismo 72
nara colocar estaciones moldeadoras de bobinas subsiguientes
en la posicidn receptors de espiras, el alambre serd enrollg
do en cada caso sobre las superficles arqueadas inclinadas.

Como las vueltas de alambre 508 son forzadas hacig
delante desde las superficies inclinadas sobre las superfi-
cles arqueadss 192 y 194 por vueltas sucesivas, algunas de
laes vueltas son empujadas enteramente fuera del molde 62 de
bobinas dentro de las hendiduras 378 de la jaula de almacén
(figura 14). Otras vueltas serdn colocadas en hendiduras
378, pero todavia estén soportadas por el molde. Cuando un
nfmero predeterminado de vueltas se enrolla sobre la prime-
ra estacidén moldeadora de bobinas, con el cabezal de lanza-—
dera 120 en la porcidn inferior de su ciclo, el molde de bo-
bina 62 es movido escalonadamente hacig delante hasta que
la superficie inclinada arqueada inclinada de la estacién
moldeadora de bobinas sucesgivamente mayor se dispongs en el
plano de alimentacidén del alambre. ZEntonces es formada una
bobina en esta estacidn de la manera ys explicada. Este prg
cedimiento es repetido hasta que todo un grupo de bobinas
510 esté formado con el nlimero deseadoc de bobinas, (tres y
cuatro bobinas en el ejemplo) (figura 16), y la placa des-
prendedora 79 es accionada para empujar todas las bobinas
del grupo de bobinas dado 510 totalmente dentro del almacén
de transferencia 88, que entonces sirve como soporte para
el grupo de hobinas,

Despuds de ésﬂa@ en su sitio en el almacén 88 el

primer grupo de bobinas 510, se retiran la placa  desprende-
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‘bre la seccién mecanizadora 32 de una mdquina 30 convencio-

dora y el molde 62 de bobinas, y el alambre, gque ha sido
estirado entre el blogue de apriete fijo 328 y el brazo de
apriete 330, se aprieta por el conjunto 68 en posicidn ad-
yacente a la primera estacidén moldeadora de bobinas. EL
almacén de transferencia, entre tanto, ha indizado el colo-
car un juego preseleccionado de hendiduras vacias 378 en
posicibn para recibir el prdéximo grupo de bobinas. t:":c'u.pos
adicionales de bobinas de la polaridad deseada pueden desa-
rrollarse subsiguientemente, seglin se defermine por la di-
reccibn de la rotacidn de la lenzadera. Ias fases arriba
citadas se repifen, cuando se desée obtener el nimero deseg|
do de bobinas por polo y un nlmerc total de grupos de bobi-
nas. Despuds de un .nfmero predeterminado de grupos de bo-
binas (cuatro en el ejemplo) que se desarrollan en el alma-
cén de tranéferenoia desde el tramo continuo de alambre, ;-
86 (figura 17); se acciona el brazo cortador 350 para cor—
tar el alambre, y el almacén es retirado por ello para per—
mitirle que sSe extraige desde el cabezal de montura 390.
Haciendo ahora refprencia a las figuras 18 y 20,

un almacén 88 plenamente cargado se muestra en posicidn so-

nal de inyeccibn de bobinas (figura 20). Ias muescas 380
en las aletas 372 procuran un asiento para cada aleta sobre
una aleta correspondiente 34 de la mdquina de inyeccidn.
En este tiempo, Se mueve hacia abajo un desprendedor de al-
macén 512 para empujar ripida j eficazmente todog los cua=-

tro grupos en serie de bobinas desde la jaula de almacén
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376, directamente dentro del herramental de inyeccién de
bobinas, ya que las hendiduras de jaule 378 estén exactamen
te alineadas con las hendiduraes 36 en la seccién de herra-
mental. ILog miembros transversales 514, entre los anillos
interiores y exteriores 516 y 518, enyran en contacto con
las bobinas, para mover las mismas dentro de las hendiduras

36.

=

Se observard asi de lo que precede, que el presen
te invento elimina todos los inconvenientes censurables

halluzdos en la descripeidn de la técenica anterior previa-

mente discutida y procura un aparato mejorado para desarro-
llar de modo répido, eficaz y esutomdtico, uno o varios gru
pos de bobinas, gue puedén cargarse expeditivamente en un
equipo colocador de bobinas, tal como méquinas de inyecciln
de bobinas. Ademds, se observari por los expertos en la

materis que el presente invento tiene utilidad con equipos
distintos a la miquina de inyeccibn axil de bobinas del

e jemplo,.

=E-——~ -~ < A

Ia presente patente de invencién comprende lag

siguientes reivindicaciones:
1.= Aperato devanador de bobinas para dessrrollar

grupos de bobinas devanadoras del tipo adaptado pars colo-
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cacidn en micleos electromagn&ticos, caracterizado por com-
prender un molde para bobinas de grados miltiples incluyen-—
do una pluraligad de grados moldeadores de bobinas de dife-
rentes tamalios; medios devanadores pare producir, a partir
de alambre eléctricamente conductor, una bobina devanada
sobre dichos grados formadores de bobinas, estando dichas
bobinas devanadas conectadas en serie y siendo de diferente
‘tamafio ; medios de apriete pars sujetar un extremo del alem-
bre, por lo menos durante une porcidn del ciclo devanador
de dicho medio devanador, para permitir por ello que el
alambre 2o formado en bobinas, medios para controlar la oS-
cilacidn del alambre durante el funcionamiento de dicho me-
dio devanador; un dispositivo de transferencia, soportado
desmontablemente adyacente & dicho molde de bobinasji medios
para transferir el grupc de bhobinas, formado sobre dicho
molde de bobinéé, dentro de dicho dispositivo de transferen
cia, por 1o que el dispositivo de transferencia, que acomo-
de. el grupo de bobinas, puede ser liberado desde el medio
soportador pare htransferir las bobinas separdndolas de los

medios devanadores.

2.~ Aparato segin la reivindicacidn 1, caracteri-
zado porque dicho dispositivo de Pransferencia incluye una
pluralidad de juegos de medios receptores de bobinas, me—
dios para colocar en secuencla cada Juego de medios recep-
tores de bobinas en posicidn para recibir una pluralidad
de bobinas conectadas en serie, desde dicho molde pars bho-

binas; siendo accionables dichos medios devanadores para
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zadera devanadora.

producir sobre dicho molde para bobinas un ndmero de grupos
de bobinas devanzdas conectadas en serie, con los grupos
correspondientes en nlmero a los juegos de medios recepho-
res de bobinas de dicho disposgitivo de transferencia, sien-
do dichos medios de transferencia accionables para itransfe-
rir cada grupo de bobinas dsvanadoras dentro de dicho dispo
sitivo de transferencia, y medios de apriete accionables
para sujetar el alambre cuando el medio devanador forma un
grupo de bobinas enrolladoras sobre el molde de bobinas con
el fin de reducir eficazmente la longitud de alambre entre

grupos de bobinas.

3.~ Aparato segln la reivindicacidn 2, caracteri-
zado por incluir medios de control para controlar dichos
medios devanadores, con el fin de formar grupos alternos de
bobinas devanadoras, formadas scbre dicho molde de bobinas,
de nolaridad magnética opuesta, por lo que, cuando los gru-
pos de bobinas son cargados dentro del disPositivo de trans
ferencia, estén listosrpara transferencia directs dentro de

un equipo colocador de bobinas.

4.~ Aparato segln la reivindicacién 1, caracteri-
zado porque dicho medio devanador incluye el conjunto de
lanzadera devanadorsa rotativo alrededor de dicho molde de
bobina; medios para evitar la rotacibén de dicho molde dé
bobinas; y medios para mover en secuencia cada grado moldea
dor de bobinas de dicho molde de bobinas hacia una posicidn|

para recibir vueltas de alambre desde dicho conjunto de lan
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5.- Aparato segin la reivindicacidn 1, caracteri—
zada por inecluir un conjunto de impulsidn y control de méquil
na, comprendiendo medios para hacer girar medios colocado-
res de alamhre alrededor de dicho medio moldeador de bobi-
mas, medios pare mover intermitentemente dicho medio moldeg
dor de bobinas en un recorrido longitudinalmente a lo largo
de dicha base, con el fin de colocar las estabiones indivi—
dﬁales moldeadoras de bobinas respectivamente en posicibn
para recibir vueltas de alambres desde dichos medios colo-
cadores de alambfe, y medios para coordenar el movimiento

de rotacidn de dichos medios colocadores de alambre, con
el movimiento longitudinal intermitente de dicho medio mol-
deador de bobinas, por lo que dichos medios moldeadores de
nficleo son movidos sélo dqurante une porcidn predeterminade
del movimiento de rotacibn de dichos medios colocadores de
alambre.

6.~ Aparato segin la reivindicacidn 5, caracteri-
zado por incluir medios para mover peribdicamente dichos
medios de apriete fuera del recorrido de dichos medlos mol-
deadores de bobinas.

7.- Aparato segfin la reivindicacidn 6, caracteri-
zado porque dicho conjunto de apriete incluye medios colo-
cados.adyacentes a la trayectoria de dicho medio colocador
de alembre, para evitar la oscilacidn del alambre, que se
estd enrollando por dicho medio colocador de alambrersobre
dicho medio moldeador de alambre.

8.~ Aparato segln la reivindicacidn 5, caracterid

zado porque el medib moldeador de bobinas incluye por lo

« 2 - .
menos una porcion de molde de bobinas, teniendo una plura~
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lidad de secciones arqueadas desplazadas, con secciones ar-
queadas adyacentes, a las que se juntan secciones argueadas
inclinadas, teniendo superficies adaptadas para recibir vusl
tas de alambre inicialmente desde dichos medios colocadores
de alambre, comprendiendo cada unz de dicha pluralided de
estaciones moldeadoras de bobinas, una de dichas secciones
arqueadas desplazadas y una seccién arqueada inclinada.

9.- Aparato segln la reivindicacién 8, caracterd:
zado porque dichas secciones arqueadas'inqlinadas tienen un
declive en un &ngulo preseleccionado relativo a la direccids
de movimiento longitudinal de dicho medio moldeador de bobils
nas, para permitir por ello que vueltas gucesivas de alambre
fuercen las vueltas precedentes de alembre desde dichas su-
perficies hesta encima de secciones arqueadas desplazadas
adyacentes.

10.~ Aparato segin la reivindicacién 1, caracterir
zgdo porque dicho almacén de transferencia tiene por 1o me-—
nos dos juegos de hendiduras receptoras de bobinas, para re
cibir dos grupos de bobinas devanadas desde dicho molde de
bobinas; medios para indizar dicho almacén de'transferencia
para colocar cade uno de dichos juegos de hendiduras recep-—
toras de bobinas en uns posioién preaelecciona&a receptora '
de bobinas, en relacién con dicho molde de bobinas; y medio?
para trensferir cada grupo de bobinas desde el molde de bo-
binas hasta dentro de su respectivo juego de hendiduras re-
ceptores de bobinas, cuando las hendiduras estdn en la posid
ciéﬁ receptora de bobinas preseleccionadas, desarrollando
por ello los dos juegos de grupos de bobinas conectadas en

serie dentro del almecén de transferencia.
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de de bobinas es de tamafio sucesivamente mayor desde el ex-

11.- Aparato segin la reivindicacién 10, caracte-

rizado porgue cada grado moldeador de bobinas de dicho mol-

tremo conductor del mismo, por lo que las hobinas de cada
&rupo formado sobre el mismo, son de diferentes tamafios,
incluyendo cada uno de dichos grados moldeadores de bobinas)
une poréién generalmente paralela en relacidn al mismo y una
superficie inclihade en declive en un dngulo preseleccionadd
relativo & la direccidn del movimiento longitudinal intermi
tente entre dicho medio colocador de alambre y dicho molde
de bobinas, estando adeptadas dichas superficies inclinadas
para récihir vusltas de alambre desde @icho medio colocador
de alambre, bara permitir por ello gue vueligs sucesivas de
alambre fuercen las vueltas precedeﬁtes de alambrs, desde
dichas superficies, hasta encima de dichas porciones.

12+~ Aparato seglin la reivindicacibn 10, caracte-
rizado porque dicho medio colocador de alambre incluye un
husille rotgtivo soportando un cabezal de lanzadera devans-—
dora, que es rotativo alrededor de dicho molde de bobinas;
incluyendo dichos grados moldeadores de bobinas de dicho mol
de de bobinas en cada ceso primeras y segundas porciones ar
queadas en relacidn espaciada para definir medios de hendi-
duras entre ellas incluyendo dichds medios de transferencia
una placa desprendedora de bobinas, inicialmente colocada
en dichos medios de hendidure, alejéndose de dicho almacén
de transferencia, y medios para mover dicha placa desprendg
dora de bobinas en la direccidn de dicho almecédn de transfe

rencia para‘forzar los grupos de bobinas dentro de dicho al
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macén de transferencia.

13.- Aparato seglin la reivindicacibn 12, caracte-
rizado porque dicho almecén de trensferencia incluye une
seccién de jauls, teniendo una pluralidad de aletas angulaz
mente espamciades aparte, definiendo dichos juegos de hendi-
duras receptoras de bobinas, teniendo dichas aletas muescas
en sus extremos delanteros, definiendo asientos adaptados
pare emperejar con une miquina de inyeccidn de bobinas.

14 .~ Aparato devanador de bobinas.

Seglin se describe y reivindica en la presente me-
moria descriptiva y se ilustra con los planos que & la mis-
me se acompafian, y cuya memoria consta de cincuenta y seis

hojas folisdas, escritas a méquing por una sole cara.

24 OCT. 1967

CARLOS
P.P.

Madrid, a
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