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por »PERFECCIONAKIENTOS EN UNA MAQUINA AUTOMATICA PAKA
FORMAR ROLIOS DE TEJIDO EN PIEZA», a favor de D. Pietro
ALBERTO, de nacionalidad italians, residente en Via X

Iamarmora, 16 - BIELLA (Italia}.

MEMORIA DESCRIPTIVA

Esbta invencifn se refiere a una miquina zubtomdtica
para formar rollos de tejidos en pieza, que tienen una longi-
tud pre-establecida. Ademds esta invencibn se refiere a un

- perfeccionamiento de la citada méquina, gque proporcions el
Da desechado automiiico de las piezas de tejido defectuosas.

Es conocido que actualmente los fabricantes de te-
Jidos realizan usualmente la operacidn de acabado en rollos
enormes que permiften una produceidn muy constante debido a

la reduccidn en tiempos de paro para la carga y la descarza.
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rglidad de piezas provinentes de lg produccién, y pueden con~-

tener, por ejemplo, 2.000 metros de tejido formado por piezas
de 500 metros cada una. Sin embargo, usualmente los tejidos
son entregados el comerciante en piezas que tienen longitudes
micho més cortas, por ejemplo 50 metros, de forma que los ro-
1los voluminosos de tejido provinentes del acabado deben divi-
dirse en tales piezas més corias para hacer las piezas de 50
metros. Por consiguiente, serd necesario alimentar unz mdquina
plegadora y parar cada 50 mebtros, para cortar el tejido, seps-
rar el pequeilo rollo formado e inieiar uno nuevo.

Ia citada operacidn se realiza nanualmente, por ejem~
plo, un trabajador, después de ahber establecido en cualquier
forma conocida que la longitud es la deseada, ocasiona el paro
de 13 méquina, corta el tejido, extrae el pequefio rollo formg-
do, pone en la mAquina un nuevo tube de cartdn que constituye
el nfcleo del rollo sobre el cual se ocasiona el arrellado has-
ta otros 50 metros de longitud de pieza lista rara la ventsa.
Esta serie de operaciones envuelve obviamente un gasto conside-
rable de tiempo y trabajo, de Fforma que las ventajas obtenidasg
al efectuar las operaciones de acabado en piezas m4s largas de
tejido se reducen considerablemente.

Aeimismo es conocido gue en un rollo de tejido puede
existir defectos debido a imperfecciones de procesado. Estos
defectos se indican a veces simplemente en diferentes formas,
Por sefiales aplicadas en el inicio ¥y en el final de la parte
defectuosa con objeto de avisar a los ustarios de la presencig

del defecto y asimismo para ser aptos de deducir de la medida

la parte no utilizable. Sin embargo, a menudo, en producciones

de alta calidad, se Drefiere desechar la parte defectuosa duran-
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te la fase de plegado, tras la operacidn de aiady e

Es un objeto de esta invencidn proporcionar una mé-
quina que permita la total automatizacidn del ciclo de traba-
Jo antes citado, de forma gue la operacién de dividir los ro-
1llos voluminosos en piezas listas para la venta se verifique
sin ninguna intervencidn manual.

Es otro objeto de la invencidn proporcionar esta ma-
quina plegadora automdtica con un dispositivo desechador auto-
mético del tejido defeotuoso. :

Ia méquina de acuerdo con esta invencibn comprende
esencialmente un par de mordazas que son aptas para parar el
Sejido en los puntos donde la pieza debe cortarse y, sn una
segunda etapa, alimeantar el tejido de nuevo; un dispositivo
cortador para cortar el tejido con objeto de separar una pie-
za de la otra; un alimentador de tubos en el cual debe formar-
se el rollo; un grupo gutomitico particular de plegado; y me-
dios para desechar el tejido defectuoso. Esta claro que la mi-
guina plegadora de scuerdo con la invencidn no envuelve por
mis tiempo los paros debidos a operacidn discontinuada para
reemplazar el tubo central del rollo a ser Formado y que 1ls
presencia constante de un operario que realice el citado reem-
plazo manual no se requiere por més tiempo. Esta y ulteriores
ventajas y caracteristicas de la méquina de acuerdo con estg
invencién serdn evidentes a los eabtendidos en el arte de la
descripeiln detallada que sigue de algunas de sus realizacio-
nes referidas por via de ejemplo no limitativo, con referen-
¢la a los dibujos gue se acompaflan, en donde:

Ia figura 1 muestra una vista en perspectiva esquemi-
tica de una primera realizacin de la miquina de acuerdo con

esta invencidn.
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Is Tigura 2 muestra una segunda realizacidn de lg

méquina de acuerdo con esta inveneidn.

Ia figura 3 muestra un detalle de la figura 1 6,ae
la figura 2.

Ia figura 4 muestra una vista lateral esquemitica
de la mAquina de acuerdo con la Tigura 1 sin el tubo alimenta-
dor y que ilustra en particular el grupo autondtico de plega-
doe.

La figura 5 muestra una vista extrema tomads desde
el lado derecho de la figura 4.

La figra 6 representa una vista en perspectiva de
la misma méquina en particular con referencia al dispesitivo
automdtico desechador del fejido defectuoso.

Ia figura 7 representa una vista lateral esqueudti-
ca de un detalle de la figurs 6 durante uwn momento dzdo de
funcionamiento.

Ia figura 8 representa una vista en perspectiva a
mayor escala de un detalle de la mfgquina como se representa
en la figura 6.

Con referencia a los dibujos, puede verse el tejido
1 provinente de la méquina de acabado y que progresa desde
la izquierda hacia la derecha a lo largo de la direccidn de 1a
flecha F. Como se ha dicho precedentemente, el tejido en cues-
%1én consiste en una pluralidad de piezas voluminosas unidas
conjuntamente para acelerar la operacién de acabado. Preceden-
temente se han encontrado en el extremo de cada pieza volumino-
Sa medios seflalizadores especiales 6, gue normalmente son pie-
zas de papel fosforescentes autoadherentes existentes en el
mercadc y capaces de excitar una céluls fotoeléetrica 7. ide-

méds los citados medios de sefializacidn 6 pueden ser gsimis

’

o
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general met4licas, es decir elementos gue pueden ser percibi-
dos por un elemento detector eléetrico, eleectrdnico o neumd-
tico 7. En particular, puede preveerse simplemente orificios
0 pliegues sobre el tejido donde una pieza se cose a la otra
¥y tiene, debido al citado cosido, un grosor diferente de for-
ma que puede percibirse mediante una céluls fotoeléetrica u
otro elemento eléctrico o mecdnico, Sin embargo, sin tener en
cuenta la forma en que la seflal sea efectuada por esﬁe”ﬁltimo,
cuando la seilal alcanza el detector pertinente 7, este.ﬁltimo
manda un impulso al dispositivo de alimentacidn de tejido 1,
ocasionéndole el paro y blogueando el tejido en esta posicidn
para la operacién de corbte. Ia longitud de la pieza es medida
por métodos yarconocidos, se imprime sobre el tejido y la ope-
racién de detectado se proyecta de forma que después de un
cierto nfimero de mebtros la méquina 8e para para efectusr un
nuevo corbe, incluso si no existiere nuevamente uns sefial 6
correspondiente al elemento 7.

Con referencia al ejemplo némerico referido preceden-
temente, en este caso las placas de sefializacibn 6 & los ele-
mentos equivalentes se sitdan cads 500 metros, es decir, en el
punto donde se unen entre si las DPiezas voluminosas. Por congi-
guiente, si existiera solamente esta sefial, la méquina plegado~
ra se pararis solemente cada 500 metros. Ya que por el contra-
rio debe realizarse un corte cada 50 metros, se proveerd otro
aparato de medids ya conocido bara parar el tejido cada 50 me-—
tros, de forma, que, independientemente de la llegada de la se~
flal 6, la mégquina parard a distancias inbermedias de 50 metros,
bajo el coatrol de esjpe segundo medidor. Actualmente, aln cuan-

o es fdcil disponer una sefial a cada 500 metros, en el punto
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de unién entre la pieza voluminosa y la otra, “5..a mds bien
dif{cil poner una sefial 6 cada 50 metros. Por consiguiente,
se ha preferido adoptar esta solucidn, es deoir, solamente
una sefial oczsda 500 metros, dando luego impulsos intermedios
ezda 50 metros por medic de otro dispositivo contador.

Debe indicarse que lo que se ha explicado hasta es-
te punto se ha referido por motivos de oclaridad siq consti-
tuir el objeto de esta invencién, ya que es conoaido en el
arte prévio. Is descripeidn que sigue, por el contraric, ilus-
trard las partes nuevas y caracterizanites de la miquina de
acuerdo con esta invenecidn.

Con referencia a lag figura 1, al progresar desde
el lado izquierdo al lado derecho en el sentido de lg Plecha
F, el tejido 1 pasa a través de un par de mordazas abiertas
%y 3%, luego sobre un plano 4 provisto de dos ramras parag-
lelas 5 y 5?, perpendicular al sentido de progreso del tejido
encima del cual se dispone el dispositivo 7 debtector. ILos dis-
coa corbadores 8 y 8* pueden circular en estés ranuras, cuan-
do se les hace girar mediante el motor 9 y se impulsan a lo
largo del ancho del tejido sobre los soportes 10 y 10’ median-
te unos medios de impulsidn neuméticos o eleébricos, no mos-
trados en la figura. Esto constituye el grupo cortador de te-
Jido.

El alimentador de tubos de cartén vac{os, que cons-
tituye el ndicleo de los rollos a ser Formados incluye un almg-
cén de tubos vacfos 12 con un carro de alimentacidn 13 subya-
cente conbtrolado por un pistédn neumdtico 14 ¥y provisto de uas
ramura de alimentacién 17. Cuando el pistén 14 ha dejado el
carro 13 en la posicida 15, representada en l1ineas de trazos

en la figura 1, un tubo 16 provinente del contenedor 12 cae
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en la ramra 17. Subsiguientemente, el pistdn 14, que progre-

sa hacia el lado izguierdo, lleva el carro a la posicién re-

presenbtada por una linea continua en la figura 1, esg decir

con el tubo 14 en la posicidn 16’ dentro de la ramura situa-
5. da en 17*,

Encims y al lado del comtenedor 12, se prevé un

Srupo para recoger los tubos que consiste en un pistén neumd-

tico 21 que apoya céntricamente a través de un soportg 22 en

una barra 2la, a lo largo de ls cusl pueden deslizar -Gua bra-
10 zog de una palanca 18 y 18” g través de dos soportes 22’ y

22» bajo la accidn de dos pistones 19 y 19°. Bl extremo in-

ferior de cada brazo de palanca 18, 18 apoya en un mandril

ebnico 20 ¥ 20* respectivamente. Para coger en el tubo 167,

los dos pistones 19 y 19? ocasionan el cierre de los dos brg-
15. zos de palancé 18 y 18’,'de forma que los mandriles cdnicos

20 y 20 se introducen en los dos extremos del tubo, agarrin-

dolo fuerbtemente. En este momento, el pistén 21 desciende sua-

vemente el tubo 16° a través de los soportes 22, 22* y 22"

de forma que el alimentador de tubo 13 puede retroceder a su
20. posicién 15 hacia la derecha bajo la aceidn del pistén 14 sin

estorbar mis lg operacidn siguiente ¥ recargar al propio fHiem-

po un nuevo tubo 16.

Una vez el alimentador 13 ha retrocedido 2 su posi-

cibn 15, el pistén 21 descenderd, llevando as{ el tubo 16* a
25. la posicidn 16». En este momento, los pistones 19 y 19’ ocasio-

narin que los dos brazos 18 y 18’ se aparten, ocasionando as{

el que los mandriles desempefien los extremos del tubo que cae-

74 en la bandeja 23 para luego ser asido muevamente por el man-

dril obnico 24 del grupo plegador. Después de esto, la bandeja

Q. 23 descenderf con objeto de interferir en la operacidn de ple~
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de traslacidn en el seantido longitudinal del tubo, eomo se

indicé por la flecha H, tiene asimismo un movimiento girato-
ric en el sentido de la flecha & impartido, por ejemplo, por
una polea conectada a un motor, el cual ademfs de tener que
asir el tubo, tendrd asimismo que efectuar la operacidn de
plegado con objeto de formar el rollo deseado.

La figura 3 muestra mejor las mordazas 3 y 3* abier-
tag, mientras gque el tejido 1 se indica mediante una linea de
trazos que pasa entre ellas. Puede asimismo verse los discos
cortadores 8 y 8* que, enchavetados sobre el 4rbol 23, entran
en las ranuras 5 y 5% respecyivamente, y giran cortando el te-
jido. Eatos discos de corte, como se indiecd en la figura 1,
tras haber entrado en el planc de trabajo 4 para corter el te-
jido salen completamente de é1 y se sitdan exteriormente de
la trayectoria del tejido. Ia Figura 4 por el contraric mes—
tra las mordazas 3 y 3* cerradas gue han bloqueado entre ellas
el tejido 1 como un resultado de la accidn del pistén 25 que
ha empujado hacia abajo la mordaza 3. Tl impulso de control
al pistén 25 es dado por el dispositivo detector 7 § por los
medios antes citados para medir la longitud del rollo a ser
formado.

Una vez se efectda el corte a lo largo de las dos
ranuras 5 y 5, la parte de plano 4 que apoya en tgles ram-
ras y que estd pivotado en el fulero 26 gira, bajo la aceidn
de un pistén neumdtico no representado, con objeto de no impe-
d@ir las operaciones siguientes, y se sitda como se indica por
la 1fnea de trazos en la figura 4. En este momento,

el pistda

neumitico 30 acciona el carro de soporte 28 del par de mordazas

3y 3’ y ocasiondndoles el deslizamiento a lo largo del’rail de
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gufa 29, lo lleva a la posicién indicada por 28* en el dibujo,
con las mordazas 3 y 3” que presionan atdn entre'ellas el teji-
do 1. Ia pieza de tejido presionada por las mordazas 3 y 3°
tendrs gue constituir el inicio de un nuevo rollo, oompletén-
dose el rollo precedente y separdndose por el corte del tejido.
Una vez formado, el rollo deberd exbraerse del dispositivo ple-
gador, para permitir al mandril 24 agarrar un auevo tubo 162
en el cual debe plegarse el tejido llevado por el par de mor-
dazas. .

Parz este propésito, contemporaneamente al progreso
de las citadas mordazas, el brazo 31 gque ya ocupa la posicidn
33 bajorla aceibn del pistén 32, ocasiona gue la pieza acabada
caiga en el carro 34. Esta operacidn de descarga se verifioca
ya gue el mandril 24, controlado por un pistén, no representa-
do en el dibujo, ha retrocedido y ha dejado libre el rollo que
cae a causa de su peso. Cuando la palanca 31 estd en esta pogi-
¢ién, se inicia la operacidn de alimentacidn del mievo tubo de
cartén para formar un nuevo rollo.

El carro de alimeatacidn, que es conmbrolado por el
pistén 14 transporta el tubo 16 a la posicidn 16?, luego, los
mandriles cdnicos 20 y 20 se cierran bajo la aceidn de los
pistones 19 y 19’, agarran el tubo ¥ lo elevan mientras el ca-
rro 13 vuelve a su posicidn atrasada después de lo cual lo des~
cienden a la posicidn 167, como se explicd anberiormente.

Sin embargo, antes de alcanzar la posicidn 1622, el
desplazamiento hacia abajo del tubo se para en la posicidn
1627 como puede verse mejor en las figuras 4 y 5. En la cita-
da posicién, un motor 35, a través de las poleas 41 y 42, oceca-
siona que los mandriles 20 ¥y 20’ giren y en consecuencia el tu-

bo de cartén retenido por ellos, giraréd en el sentido opuesto
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una pluralidad de toheras 36, 36!, 36", etc., dirigen un cho-
rro Qe aire comprimido tangencialmente gl tubo 16 . Ya que
en este tubo como es conocido en el mercado, estd comnmente
5. arrollada una cierta cantidad de papel, la accidn combinazda
con un efecto contrario de la rotacidn impartida por el motor
15 y el aire proyecéado de las toberas 36, ocasiona que el pa-
pel se desenrolle. Ia pieza de papel que es desenrollada del
tubo 16’°?, cme hasta gue es detectado por las celulas fotoe-
10. léetricas 37 y 37* que mandan al motor 35 un impulso que le
ocasiona el paro. Asimismo se prevé ua temporizador 38 gue
inleia el contacto del tiempo al entrar en accidn el motor 35.
8i, después de un cierto tiempo pre-estableeido, las células
fotoeléetricas 37 y 37® no han detectado la presencia del bor-
15. de inferior del papel 29, esto significa que existe alwin de-
feeto gue ha prevenido al papel el ser desenrollsdu, de forma
que el temporizador 38 ocasiona el paro de la méquina sobre
la cual se requiere la intervencidn de un operario, siendo llg~-
mado el operario, si asi se proyecta, medisnte una sefial de
20. alarma suxiliar acdstica o luminosa. 3XEste tipo de dispositi-
vo‘de seguridad es muy importante en el funcionamiento de 1la
miquina de esta invencidu.
Cuando el motor 35 se para, controlado por las célu-
las fotoeléotricas 37 y 37°, el pistdn 21 continda su carrers
25. hacia abajo ocasionando que el rollo con el papel desarrolla-
do baje de la posicién 16" g la posicifn 16°*. Al propio
tiempo, la palanca 31, echada hacia atr4s por el pistén 32,
tras haber descargado el rollo precedente vuelve a la posicidn
81* y los mandriles cénicos 20 y 20° de los grupos 18 y 18°

30 que bloguean el rollo en la posicifn 16%, se alejan bajo la
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accién de los pistones 19 y 19° permitiendo al rollo libre
caer dentro de la bandeja 25 subyacente, cuyo propdsito es
recoger el rollo de cartén y mantenerlo en la posicidn correc-
ta antes de ser alclado subsiguientemente.

Después gue se han alejado los mandriles 20 y 207,
el pistén 21 impulsa inmediatamente de nuevo hacia arriba la
vélvula 21a con el soporbe 22, 22’ y 22" y luego asimismo
los brazos 18 y 18? que son elevados dejando el espacio pars
las operaciones siguientes. Tan pronto como estos eléﬁéﬁtos
ge han elevado, el mandril 24 controlado por el pistéﬁ'45 {ver
figura 5) se mueve desde el lado izquierdo al derechc y blo-
quea el rollo de cartén 16°? que al propio tiempo que&a libre
en la bandeja 23, que tendrd de preferencia una forma cdncava
en particular semi-cilindrica, para evitar que el tubo 167 se
aleje rodando.

Volviendo ahora a la figura 4, las mordazas 3 y 37,
empujadas por el pistén 30, han llegado a la posicibn 28’ de
su carro de soporte, reteniendo aln estrechamente entre ellas
la pieza de tejido con la cual debe inieiarse un nuevo rollo.
La mordaza inferior 3’ estd provista de una proyecoidn en la
forma de un plano en declive 44 que contrasta en la posicidn
28? con una proyeccidn fija 45 que tiene un declive opuesto
que ocasiona que el par de mordazas paren y giren. En esta po-
sicién, el tejido 1 estd en contacto con el rollo 16”? mientras
el papel 39’ desarrollado del rollo pasa sobre el cilindro 47
que es inbegral con la bandeja 23. En este momeato, el pistén
46 oocasiona el descenso del borde de la bandeja eituado enfren-
te de aquel en el que estd montado el cilindro 47 Y, ya que la
bandeja 23 tiene su fulero en el punto cenbral 48, el pequefio

cilindro 47 es elevado y presiona el rollo de cartdn 16, de
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Torma que el tejido 1 permanece comprimido entre ¢l rollo de

cartdn y el papel 39°.

En este momento, las mordazas 3 y 3° se abren ellas

mismas y retornan a su posicién inicial. Al propio tiempo, el

54 motor 49 (ver figura 5) a través de las poleas 50 y 51 oocasio-
ng el giro del mandril 24, de forma que el tubo de cartdn 16”
iniela el giro, impulsardo con ello el tejido y la pieza de
papel e inicia la formacidn de un nuevo rollo. Al propiq tiem-
po, el pistén 52 ocasiona el descenso del soporte 53 d¢ la ban-

10. deja 25 para evitar que el rollo, que se estd formande, chogue
contra el Wltimo a causa de su didmetro creciente.

Inmediatamente después, el plano 4 gira de nuevo en
902 hacia arrida y toma de nuevo su posieidn inicial eafrente
de las mordazas 3 y 3* para hacer posible uns operacidn ulte-

15. rior de corte del tejido.

Con referencia a la figura 2, se representa una se-
gunda realizacidn de 1a méquina, como en la figura 1, en don-
de las mordazas 3 para llevar la pPieza inicial de tejido de
cada mevo rollo y para ocasionar el progreso llevan la palan-

20. ca 28 en lugar del carro 28 simplificando as{ 1a rotacidn
del par de mordazas al final de su desplazamiento hacia el dis-
positivo plegador. Asimismo el grupo plegador actual estd lige-
ramente modificado ya que 24 no indica un mandril Provisto asi-

mismo de un movimiento de traslacidn ¥ apropiado pars engan-

25, char el rollo de cartén para la operacién de plegado, gino sim-
plemente es el drbol de un rodillo X sobre el cual queda impul-
sade friccionalmente, el tubo de cartdn soportado por el man-
dril 20. Asimismo estd previsto otro rodililo 64, cuya funeidn
se explicard mejor a continuacidn.

30,

Gon referencia ahora a la figura 6, 1a méquina plega-
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cuenta el dispositive para desechar autométicamente las piezas
de tejido defectucso. Sobre el tejido 1, ge han aplicado prévia-
mente seflales que indican el inicio y el final de cada pieza
5a defectuosa. Ias citadas seflales pueden ser detectadas por ele-
mentos sensibles adecuados y son, por ejemplo, papeles fosfo«
rescentes capaces de excitar una célula fotoeléotrica situsda
en una posicién fija o consisten en un elemento magnético, met4-
lico, ete., apropiado para ser detectado, de forma que, suando
" 10. el tejido defectuoso llega sobre o un poco antes de la ranura
5 del plano de avance a lo largo del cual se corta el tejido,
el elemento detector de sefial (no mostrado en la figuré 1) man-
da un impulso al dispositivo alimentador de tejido, ocasionan~
do su paro y blogueando el tejido 1 enm esta posicidn para 1a
15. operacién de corte. Ia ouchills 8 del grupo cortador, que rue-
da sobre la ranura 5 corta el tejido, del cual la poroidn que
perbfenece a la pieza que se estéd plegando, cae por gravedad a
un rodillo 64 paralelo a los cilindros X y 47 del gIUPO arro=-
llador, en una posicidn intermedis entre estos ¥y el grupo cor-
20. tador.
Encima del tejido 1, se prevén una serie de miembros
de secciln 62 conectados g través de un counducto flexible 61
& una fuente de vacfo 60. Ios citados miembros 62 pueden deali~
Zer sobre el tejido 1 a través de un par de peguefios rodillos
25. 67, bajo la accibn de un cilindro 63 de doble efecho. Ademds,
se prevé un par de rodillos 54 situados transversalmente y so-
bre partes opuestas con respecto al tejido de forma que lo pre-
sionen mientras efectﬁan, gi funcionan, una acecidn eonductora
sobre el tejido.

s /7 .
50, Una vez se efctda la operacidn de corte al inicio de
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especifico (no mostrado en la figura) bloquea el grupo plega-
dor, ocasionando el paro del Arbol 24 del eilindro X, y por
congiguiente del tejido ya plegado sobre el tubo 16, cuya por-
cidn cortada pasa sobre el rodillo 64 y cae verticalmente a

lo largo de una cierta longitud. Inmediatamente después del
corte, los rodillos 54 son accionados y ocasionan que el teji-
do defectuoso comprendido entre ellos se mueva hacia delante,
alimentdndolo al depdsito subyacente 68 (desde el lade iZguier-~
do al lado derecho del dibujo). Para facilitar el avan&e del
tejido a ser desechado, se prevén medios apropiados pera empu-
Jar el tejido hacia gbajo dentro del countenedor 68. Estos me-
dios pueden constar por ejemplo de chorros de aire cuvwprimido
emitidos por uns caﬁtidad de tobera 56 dispuestas a Jou largo
de unz tuberf{a conductora 55, pero puede realizarse de cugl-
quier forma conocida.

El final de la pieza defectuoss serd detectado por
la presencis de una sefal del tejido que pasa en frente de un
elemento que es sensible a la citada sezdal. Imego serd dado
un nuevo impulso para confrolar el paro del tejido y para so-
cionar el grupo cortador. Ia cuchilla 8 rueda a lo largo de
la ramura 5, corta el tejido defectuoso que, ain empujado por
los chorros de aire proviaentes de la toberas 96, se hace caer
completamente dentro del contenedor 68.

A1 propio tiempo, el cilindro 63 controlsri el avan-
ce de los miembros de succidn 62, una vez estdn en 1g posicidn
5, ocasionarédn que el tejido 1 avance, arrasirdndolo a cau-
sa de la fuerza de succidn aplicada. ¥n su movimiento, los
miembros de succidn 62, después de haber Pasado la zona cor

reg-

pondiente al contenedor 68, llevarin el tejido a la posicidn
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indicada en la figura 7, es decir con el eitféﬁo“: encima del
rodillo 64 sobre el cual los pares de pequefios rodillos 67 es~
t4n contrastando en el extremo del desplazamiento de las se-
ries de miembros de succidn 62. Al propio tiempo, la suceidn
en los miembros 62 se para, ya que se desconectan de la Tuen-
te de vacfo 60. La citada conexién puede asegurarse, por ejem-
plo, mediante una vdlvula normalmente cerrads cuyo botén pul-
sador para controlar la abertura del mismo, como se indica

en la figura 2, es accionado solamente sobre una cierts por-
cin del desplazamicnto de avance del grupo de suceidn, por
ejemplo mediante un elemento de contraste 66 que tienz una
longitud pre-establecida.

En la posicidn representada ea la figura 7, el ex-
tremo del fejido no defectuoso, llevado por los miembros de
succidn 62 es superpuesto a lo largo de una cierta longitud
sobre 1z pieza de tejido precedente al corte de la porcidn de-
fectuosa. Esta poreidn superpuesta estd comprendida entre el
cilindro 64 presionado por los pequefios rodillos 67 y el pun~-
to Y que corresponde eproximadamente al pequefio cilindro de
presibn 47. Una vez se ha obtenido la funcidn de las dos pie-
zas de tejido meparadas, como se ha indicado precedentemente,
mediante el corte de la porcidn defectuosa, se descarga la
friccién, que ha ocasionado que el eilindro X Y por consiguien-
te el tubo de cartén 16 se paren, ocasionando asi que la opera-
cién de plegado contimfe y se restablezea la continuidad de 1a
DPleza plegala sobre el cilindro de cartén 16. Ios dos extremos
del tejido se mantienen juntos por la accién de friceidn reci-
proca efectuada durante el plegado de la longitud total de 1a
poreidn sobrelapante, que corresponde a la distancia entre el

rodillo 64 y el punto Y, al cual dehbe adicipnarse la longitud
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de la pieza extrema que cuelga verticalmente por g*; edad den-

tro del contenedor 68. Ademds, debe advertirse que la posicién
Y en la cuzal se deja el extremo anterior del tejido, arrastra-
do por los miembros de succidn 62, es més bien contigna al ro-

5. 1lo ya plegado en el cilindro 16, de forma que la tensidn debi-
da al plegsdo en la pieza se adicionan mis bien a la fuerza de
friceién antes citada entre las dos capas de tejido.

Immediatamente después, el pistdn 63 controla el re-
torno de los miembros 62 (sin succiln) a la posicién ie parti-

10. da representada en la figura 6. Un dispositivo medidor adecua-
do ha medido al propio tiempo la longitud de la Dieza desecha-
da de tejido defectuoso, cuya medida es memorizada en cualquier
forma conocida y se tendrd en cuenta mediante el dispositivo
registrador de la longitud de tejido, para determinar el corte

15. de la pieza de cada longitud pre-establecida.

Posibles adiciones y/o modificaciones pueden ser apor-
tadas por los entendidos enm lg materia, a las realizaciones an-
teriormente descritas e ilustradas de la méquina de acuerdo
con esta invencién sin por ello salir del objeto de 1g misma.

20. En particular, se pueden cambiar los defalles de construccidn
¥ las soluciones adoptadas para los dispositivos auxiliaves.
Por ejemplo, puede utilizarse un método diferente para llevar
la pieza de tejido Siguiente al rollo de plegado sin adoptar
la rotacibn de las mordazas de bloqueo pero al descender prinme-

25, ro, por ejemplo, el pequefio eilindro de presidn que es inbegral
con la bandeja de soporte del rollo y elevdndolo como se ha ci-
tado precedentemente. Ios cilindros de control pueden ser no so-
lamente neuméticos, Sino asimismo hidrdulicos u oleodindmicos
¥, si asi ge desea, reemplazados por dispositivos de control

30 electromagnético. :

Ademds se proveerdn todas las conexiones, re-
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1és, interrupbores de Fin de carrera, electrovdlvulas para
controlar los sistemas de posicién de cilindro, temporizado-
res, etc., requeridos para asegurar la coordinaseidn y sinero-

nizacién de las varias etapas operativas.

NOTA

Descrito el objeto del presente invento, se declaran
nuevas y de propia invencidn las siguientes reivindicauiones
con prioridad de la solicitud de patentes italianas nlmaros
21136-A(71 del 27 Ge Febrero de 1.971 y 20368-4/72 del 9 de
Febrero de 1.972.

1.- Perfeccionamientos en una miquina automitica pa-
ra formar rollos de tejidos en pieza, que bHienen una longitud
pre-establecida, caracterizados en que comprenden medios para
bloguear el tejido entre ellos a lo largo del ancho del mismo
¥ para alimentarlo a un grupo plegador; medios bara corbtar el
tejido transversalmente; medios para alimentsr los tubos, que
son los ndgleos del rollo a ser formgdo, y aptos para llevar
cada tubo primero a una posicidn intermedia y subsignientemen-
te a una posicidn de Ddlegado; medios para oeasionar gue cada
tubo gire en la citada posicidn intermedia em ua sentido opueg-
%o al seatido de plegado y cooperando con medios neumdticos
apropiados para mandar chorros tangenciales de aire comprimido
al citado tubo con objeto de desarrollar parcialmente del mis-
mo una ldmina de papel precedentemente arrollado; y medios pa-
Ta plegar el ftejido sobre el citado tubo y para descargar el

rollo completo.

2.~ Perfeccionamientos, segdn la reivindicacidn 1,
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caracterizados en que los citados medios para blogquear y ali-
mentgr el tejido consiste en un par de elementos de mordaza
gue se extienden sobre el ancho total del tejido y apbos para
gser llevados adyacentes entre si mientras prensan entre ellos
el tejido, y para moverse hasta la posicidn de plegado, mien—-
tras arrastran la pieza asida de tejido.

3.~ Perfeccionamientos, segin la reivindicacidn 2,
caracterizados en que uno de los citados elementos de mordaza
es integral con un carro deslizante en una gufa paralels a la
trayectoria del tejido, bajo la aceidn de un eilindro de con-
trol y el otro elemento de mordaza es mévil con respecto al
citado primer elemento bajo la acecidn de un sistema de cilindro-
pistén.

4.~ Perfeccionamientos, segin la reivindiegcidn 3,

caracterizados en gque el citado elemento de mordazs
que es integral con el citado carro tiene uns proyeceidn apta
para contrastar con una proyeceidn fija correspondiente conti-
gua a la posieidn de plegado, que para el desplazamiento del
citado par de mordazas y ocasiona que el citado par de morda-
zas gire hasta que su parte anterior se introduce entre el tu-
bo en la posicidn de plegado y unos medios estrechadores suxi-
liares proporcionados sobre los citados medios de soporte.

5.~ Perfeccionamientos, segin la reivindicacidn 2,
caracterizados en que uno de los citados elementos de mordaza
es integral con una palanca deslizante paralela a la trayectd-
ria del tejido y montada giratoriamente sobre su pivote ocasio-
nando la rotacidn del citado par de mordazas a uas posicidn
contigua a la posicidn de plegado.

6.~ Perfeccionamientos, segin la reivindicacidu 1,

caracterizados en que los citados elementos de corte consisten
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por lo menos en una cuchilla girsztoria montada sobfé un carro
provisto de un movimiento transversal albernadc con respecto
al tejido y apta para moverse en pares correspoundieutes de rg-
uras proporcionadas en un plano de corte inelinable que es
coplanario con la superficie debterminada por los citados dos
elementos de mordaza en su posicidn de bloqueo.

7.~ Perfecclonamientos, segin la reivindicadidn 6,
caracterizados en que el citado planc de corte es inelinable
en torno de un fulero que es integral con respecto alﬁamierior
citado par de mordazas y sus accesorios, por lo que cuando el
citado plano gira tras el cortado del tejido y antes del movi-
miento de las mordazas, hacia la posicidn de plegado, se deja
espacio para las operaciones subsiguientes.

8.~ Perfeccionamientos, segin la reivindicacida 1,
caracterizados en que los citados medios para glimeniar 1os
tubos comprenden un almacén para colectar tubos vacios, un ca-
rro de carga subyacente acclonado por un cilindro para alimen-
far un tubo cada vez en una posicidn donde el proplo tubo es
agarrado por elementos de gancho y situados en la citada posi-
cifn intermedia.

9.~ Perfeccionamientos, segfn la reivindicacidn 8,
caracterizados en que los citados elementos de gancho compren-~
den dos brazos paralelos gque tienen en un extremo un mandril
ednico y deslizante en el otro extremo, bajo la accibn de los
dos cilindros de control, a lo largo de una barra conectada g
un c¢ilindro de control para el movimiento perpeadicular con
respecto al de los dos brazos anteriores sobre la barra.

10.~ Perfecclonamientos, segin la reivindiescidn 1,
caracterizados en gue los citados medios en la citada posicidn

intermedia ocasionan la rotacidn de los mandriles de los cita-



5.

10.

20.

25.

30,

©

4001008 ..

dos medios de gancho y comprenden un dispositivo apto para
detectar que la citada 14mina de papel desarrollado deade el
fubo y que cae por gravedad ha alcanzado una cierts posicién,
ocasionando al propio tiempo el paro de la rotacidn del tubo
¥ la contimacidn del descenso de los citados medios para en-
ganchar el fubo.

11.- Perfeccionamientos, segin la reivindicacidn 1,
caracterizados en que los citados medios plegadores bdmprenden
un par de brazos de palancg provistos de mandriles cénicos,
uno de los cuales por lo menos tiene un movimiento longitudi-
nal translatorio para introducirse en el tubo en la posicidn
de plegado y un movimiento rotatorio impartido por un motox
montado sobre uno de los citados brazos para plegaf el tejido,
monténdose entre el citado par de brazos medios aptos para so-
portar el tubo momentineamente antes de ser agarrado por el ci-
tado par de man@riles v después que ha sido elevado por los eci-
tados medios de gancho, siendo el citado par de brazos inclina-
ble bajo la accibn de un cilindro impulsor hasta reposar sobre
un contenedor paré recoger los rollos completados.

12 .~ Perfeccionamientos, segin la reivindicacidn 11,
caracterizados en que los citados medios de soporte momentineo
del tubo comprenden un elemento alargado gue tiene una superfi-
cie de soporte céncava apta para recibir el citado tubo cuando
es liberado por los citados medios de gancho anterlores y pro-
visto de un movimiento translatorio vertical bajo la accidn de
dos cilindros integrales con el citado par de brazos de palan-
¢a, que ocasiona que el citado elemento de soporte descienda

cuando el tubo es agarrado por el citado par de mandriles de
los citados medios plegadores anteriores.

’

13.~ Perfeccionamientos, segfn la reivindicacidn 1,
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caracterizados en gue los citados medios _—cgawvres compren-
den un par de brazos de palanca que tienen montado entre ellos

un rodillo, y medios accionadores para la rotacidn del citado
rodillo que es capaz de impulsar fricoionglmente el citado tu-
bo a ser plegado.

14.- Perfeccionamientos, segln la reivindicacidn 1,
caracterizados en que comprenden ademis medios que responden
a sellales prévistas sobre el tejido en el inicio y éﬁjel final
de cada porcidn de tejido defectuoso, pars controlar,él paro
de los citados medios plegadores y la operaciba de los citados
elementos de corte; medios para controlar el avance del tejido
después de 1la primera operacién de corfe em el inicio de 1la
porecifn defectuosa hasta la sefial que indica el final de la
poreién defectuqsa ¥y para countrolar la segunda operacidn de
corte; medios apropiados para cooperar con los citalos medios
de gvance para empujar el tejido defectuoso deatro de un conte-
nedor subyacente antes y durante la segunda operacidn de corte;
medios de suceidn deslizantes longitudinalmente a lo largo del
tejido, para llevar después de la segunda operacidn de corte,
1la pieza de tejido que sigue a 1s porcidn defectuosa en relg~
cidn sobralapante con el extremo libre del tejido ya plegado
antes de la primera operacidn de corte; y medios para controlar
la nueva puesta en marcha de la operacibn de plegado, una vez
est4 completado el citado solape.

15.~ Perfeccionamientos, segdn la reivindicacidn 14,
caracterizados en gue comprenden un elemento de rodillo parale-
lo al Arbol del rollo de plegado y situado precedentemente sl
Ultimo en el sentido de avence de 1s alimentacibn de tejido y
en el nivel del plano de avance del tejido, apto para retener

en torno a €1, durante la caida denftro del ecitado contenedor,
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el extremo del tejido ya plezado después de la citada primera

operacidn de corte.
l6.- Perfeccionamientos, segﬁn la reivindicacidn 14,
caracterizados en gue los citados medios de succibn compren-
5. den una pluralidad de miembros paralelos abiertos provistos
cada uno con un par de rodillos laterales para rodar sobre el
tejido conectados a través de una vilwvula controlada por medios
operantes externos, a una fuente de suceibn, previéndose mediog
para mover la cibada serie de miembros de smiceidn hasta una po-~
10. sicidn en l1a que los citados pares de rodillos son obligados
a corresponder con el citado elemento de rodillo solapando as{
entre ellos las dos porciones de tejido separadas por las dos
operaciones de corfe y para devolverlos a la posicién inieigl.
17.~ Perfeccionamientos, segin la reivindicacién 16,
15. caracterizados en que los citados medios de operacidz externos
de la vAlvula de conexidén con la citada fuente de suceidn res-
ponden a la posicién de la citada pluralidad de miembros de
suceidn durante el citado movimiento auterior, ocasionando la
abertura de la citada vdlvula en una posicidn de los miembrog
20. de succidn contigua a la porcidn anterior del tejido después
de la citada segunda operacidn de corte y el cierre de 1g vil-
vala cuando los citados rodillos de los citados miembros de
sucoibn estén sobre el citado rodillo, presionando entre ellios
y este ﬁltimo, las dos piezas de tejido antes de la carrera de

25, retorno Ge los miembros de succidn.

18.- Perfeccionamientos, segdn 1a reivindicacidn 14,

caracterizados en que comprenden ademis medios Dara medir lg

pieza de tejido desechado, comprendido entre la primera y se-
gunda operacidn de corte, para memorizar lg citada medifa y

bPara alimentar esta informacidn en los elementos para detectar



te automitico del tejido en cada longitud pre-establecida.

19.~ Perfeccionamientos en una miguina automitica
para formar rollos de tejido en pieza.

Segdn se describe ¥y reivindica en la presente memo-
ria descriptiva que consta de 23 hojas foliadas y escritas a
miquina por una sola de sus caras ¥y acompafladas de los dibujos

reglamenterios.

94 FEp, 1972

,_ JAIME ISERIN,
Pe e 8 »

Madrid, a
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