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WESTERN ELECTRIC CCMPANY, INCORPCRATED, de nacionali-
dad estadounidense, domiciliada en 195, Broadwey,
NEW Y(RK, N.Y. (EE.UU.).

por:
mé&todo y aparato para la recogida de materiel alar-

gado en bobinas”.
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Ia presente invencidén se refiere a un nétodo ¥y

s un aparato para la recogida de material alargado ¥,



10

15

20

25

412278 ---

mds particularmente, & un método y a un aparato pare
suministrar automfticamente bobinas vaoilas en dos po-
siciones de recoglida y retirar de ellas bobinas llenas
con medios mejorados para efectuar el corte entre las
bobinas.

Uno de los problemss relacionados con los apa-—
ratos pars la recogida de material alargedo ha sido la
carga y la descarga de boblnas. En algunos de los sapa-
ratos conocidos ha sido comin el empleo de guias incli
nadas ajustables que ven desde las posiciones de reco-
zida hasta el suelo con el fin de permitir la fécil
retirada de una bobina llena de material alargado gin
tener que levantar menuslmente la misma.

Muchos de los aparatos de recogida conocidos
presentan las bobinas de recogida dispuestas sobre un
sje comin de giro. En al menos uno de tales aparatos,
ure bobins arrolladora de un suministro de boblnas ve-
cfas gira sobre varios resaltos de soporte alineados
con una serie de conos de soporte y situados debajo de
ellos para Tetener en disposioién giratoria la bobina
en la posiocidn de recogida. Se pone en funcionamiento
un elevador asociado con la posicién de recogida de
la bobina para elevar la bobina vacia y disponerla
alineads axialmente con los conos de soporte asociados,
despuds de lo oual se acciona un dispositive corredi-
zo para posicionar la bobina sobre uno de los conos de
soporte. Iuego, se desplazan ¥y acoplan a la bobinz un
segundo cono de soporte y un disco de accionamiento,

& continuacidén de lo cuasl el elevador se desacopla de
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la bobina para permitir la recogida. Después de llena

L
£
i

la bobina, el elevador se levanta de nuevo, acopléndo-
lo a la bobina llena para hacerla descender hasta una
posicién de descarga. E1l aparato estd constituido de
manera que permite hacer rodar o girar las bobinas va-
cfas desde el suelo sobre los elevadores por un lado
del aparato, mientras las bobinas completamente llenas
se hacen girar desde los elevadores sobre el suelo en
el lado opuesto del aparato.

En un aparato diferente, por ejemplo, un apa-
rato de transferencia de haz textil automdtico, se ac-
cionan los brazos descargadores articulados para su
aplicacién a los ejes de un haz lleno con el f£in de pro
vocar el descenso de este Yltimo desde los soportes o
cojinetes hasta un carril. Imego, se levanta el extre-
mo del carril adyacente a los brazos descargadores pa-
re inclinar dicho carril hacia un carro del hez. A me-
dide que se eleva el extremo del carril, se accionan
los bloques de retorno que aplican un impulso al hez
para iniciar el giroc del mismo hacia abajo por el ocarril.

El empleo de dos bobinas de recoglda dispuestas
sobre un eje comin ha implicado ciertos inconvenienteso
Por ejemplo, en el carte, el material alargado que se
recoge es dirigido de modo que se separa & través de
dos retenedores respectivamente asociados con las dos
posiciones de recogida. Esto determina un choque en gra
do indebido del materisl alargado y, ha sido la causa
de roturas del alambre hasta el presente.

Adends, la disposicién de recogida referida nun
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ca ha conducido a las velocidades linedles més eleva-
gas. Esto es especialmente indeseable en la actualidad
con la tenlencia a las velocidades lineales mds altaso
Los aparatos de recogida deben poder ser accionados a
velocidades de 20, 25 e incluso 30 metros por segundo.
En recogidas a velocidad elevada, es usual mon

tar las bobinas de recogida sobre ejes separados para-

lelos en contraposicién gl montaje mds convencional que se

ha venido efectuando sobre un eje comin. Un ejemplo de
aparato de recogida de este tipo se describe en la paten
te estadounidense n® 2.546.637 expedida con fecha 27
de marzo de 1951 a favor de Duer C. Robson. Adyacente
a una de las dos bobinas de recogide sobre la cara ex-—
terna de las mismas estd situado un distribuidor para
distribuir tramos sucesivos del material alargado so-
bre una bobina colectora en una posicién. Cuando la bg
bing colectora en esta posicién esté casi llena, un
operador mueve el distribﬁidor trengversalmente a los
ejes de la bobina paralelos para gituar el distribui-~
dor en posicién adyacente a la otra bobina de recogi-
da. Ademfs, el operario inicia el glro de la otra bo-
bina de recoglida mientras contimia distrituyendo so-
bre la otra bobina de recogida.

Cuando la bobina estd llena, el operador ac-
ociona un acoplamiento para conectar un protector a un
cono de centraje acoionado por la otra bobina. Inego,
un brazo y un retenedor unidoa-al mismo se hacen gi-
rar con la otre bobina a la misma velocidad, siendo )

el retenedor elevado por una leve sobre el ala o va=
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lona adyacente de las bobinaéo Cuando la polea de gufa
del distribuidor mueve el materialslargaedo hasta el ala
adyacente de las bobinas, el retenedor sujeta el mate-
rial alargado y mueve la poreidén del mismo situada en-
tre ol retenedor y la bobina, acoplédndolo a un meoa-
pismo de corte gque coarta el conductor.

El retenedor continda sujetando el extremo re-
cién formado del material slargado y traslada dicho ex
tremo alrededor del tambor de le bobina. El distribui-
dor distribuye el meterial alargado sobre la otra bo~
bina. Después de haber siao recogidas sobre la otra bo
bina varias capas del material alargado, B¢ desacopla
el embrague para desconectar del cono de centraje el
protector con objeto de interrumpir el giro del pro-
tector y el retenedor. El extremo del material alargg
do sujeto por el retenedor es estirado desde la ranu;
ra para liberar del retenedor el materiel alargado.

El operador interrumpe el funcionamiente de
la bobina de recogide, retira la bobina llena y la
substituye por uns bobina vacia. Cuendo la bobina si
tuads en la otra posicién de recogida esté casi llena,
el operador desplaza el distrituider trensversalmente
con respecto a los ejes de la boblna en gentido con-
trario el anterior de movimiento de una porcidn del
material alargado entre la polea y la bobina de reco-
gida de manera que se halle en un plano gue corta en
1a direccién de uma cuerda geométrica las alas de la
bobine para permitir la retencién.

Ia transferencia desde un mecanismo de recogl
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da al otro es casi completamente automética, puesto que
el Ynico eafuerzo necesario para ello es desplazar el
mecanismo distribtuidor hasta la posicidn adecusds, po-
ner en marcha el mecanismo de bobina de recogida inac-
tivo, acoplar el acoplamiento del mecanismo de recogi-
da inactivo y desacoplar el acoplamiento después de
efectuada la transferencis.

Con la tendencie hacia velocldades lineales mg
yores de 20 & 25 n/seg., e ineluso superiores, sungue
se conservan bobinas de tamsfios normelizados convencig
nalmente, la frecuencia de cambios de bobina resulta
un problema de mds interés. Para conseguir economfas
de fabricacidén, se hace necesario incorporar una caerag
ter{stica de manipulaocién autométice en la recogida a
velocidad elevada, as{ como que sea posible suminis-
trar bobinas veofas en las posiciones de recogida mien
tras se retiran de ellas las bobinas llenas de mate- .
rial elargado. La finalided de menipulacién de medios
como los citados se debe comseguir dentro de un espa-
cio nminimo posible.

En al menos un colector a velocidad elevada
disponible en el mercado, las posiciones de bobina que
tienen ejes separados parslelos son servidas por un
equipo transportador y elevador. Bobinas sucesivas de
uns pluralidad de bobinas vacias se desplazan a lo lax
go de una pista o rampa inclinada sobre un recorride ’
transversal a los ejes separados paralelos alineado
con y por debajo de una de las posiciones de recogida.

Se pone en funcionamiento un elevador asociado oon la
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posicién de recogida para elevar la bobina arrocllado-
ra y alinearla con los conos de soporte de la posi -
cidn de recogida. Después de llena la bobina situada
en la otra posicién de recogide, dicha bobina se hace
degcender desde esa posicién, lo que es efectuando por
un elevador asociado con la otra posicién de recogida,
hasta le pista dispuesta debajo, degpués de lo cual la
bobina llena rueda hacia gbajo por una pista inoclinada
hasta una plataforma de carga donde un operador levan-
tg 1a bobina sobre la platafomma.

Tuego, la siguiente bobina sucesiva vacia es
desplazada y alineada con la otra posicién de recogida
después de lo cuel se pone en servicio el elevador asg
ciado con esa posicidn que eleva la bobina vacia hecia
dicha posicidn de recogida previamente al corte.

En una disposicién como la que se ha descrito,
las bobinas vacfas se hacen avanzar hacla un lado del
aparato colector en direccidn a las dos posloiones de
recogida y las bobinas llenas se retiran de tales po-
giciones en la misma direceiény pero salen por un la-
do opuesto del aparatoo.Esto requiere considerable es-
pacio con el fin de efectuar un suministro aceptable de
las bobinag retenidas detrés de las posiciones de re—
cogida.

Adends, & medida que los elevadores hacen ba—~
jar las bobinas llenas desde las posiciones de recogi-
da associades hasta la rampa 0 pista inclinada para peX
mitir que rueden o giren las vobinas hacia la platafor

ma, la mitad de las bobinas tienden a rodar de modo
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que desenrollan las vueltas o arrolleamientos del mate-
rial alargado.

Ademds, se requieren mecanismos un tanmto come
plicados con el fin de alternar el suministro de las
bobinas vacias entre las dos posiciones de recogida.
Por ejemplo, en la mitad de los casos, & la bobina arro
lladora de la sucesién de bobinas vacfas se le debe pq:
mitir rodar de manera que sobrepase una de las posicio-
nes de recogidas hasta quedar alineada con la otra posi-
oién de recogida. Después de ser elevada dicha bobina
vacfa y elineada con sus conos de soporte, el equipo
debe funcionar para permitir a la bobina llena pProce~
dente de una de las posiociones de recogida que se hace
descender hasta encima de la plataforma que ruede por
debajo de la otra posicién hasta la plataforma.

Un fope giratorio de dos posiciones ldbera su-
cesivas bobiqgs arrolladoras de una columna de bobinas
de suministro para hacerlas rodar por la pendiente pa=
ra su aplicacién contra un tope alineado con 1a prime~-
ra posicién de recogida. Durante ciclos alternados, el
tope asociado con la primera de las posiciones de reco
gida se desactiva y se aceiona un tope asooiado con lé
segunda posicién de recogide para detemer la rodadura
de la bobina arrolladora por la pendiente.

Esta alternacién de posiciones de tope requie-
re algin grado de sofistificacidn que puede entrafiar
zonas de potenciel de problemas de mantenimiento. Eg-
to, junto oon la necesidad de espacio y no desgaste

por rodadura conduce a la necesided de mejoras.
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Aungue el zparato descrito es suficiente con
une primera operacidn para el sistema de carga y des—
carge automiticas, se deben realizar mejoras con el £fin
de hacer que el aparato sea de actuacién més seguras y
nés adeouado para el funcionamiento con velocidades 1i
neales més elevadas.

Un objeto de la presente invensidn es proveer
un método y un aparato para la recogida de material
slargado que requiere un espacio superfiocial ninimo con
manipulacién positiva de las bobinas de recogida para
evitar que rueden o0 giren las bobinas antes y después
de la recogida.

En el aparato oitado disponible en el mercado
se debe sefialar también que una placa que lleva unidos
medios de retencién presenta un entrante central y es-—
t4 provista de una banda snular de material de rozamien
to pare aplicacifn & la superficie radial de una de las
glas o valonas. Después de ser desplazada y dispuesta
une bobina vacia en 1lfnea con el eje de giro de la po-
gioidn de recogida, un cilindro desplaza un 4rbol has—
ta el orificio del mioleo opuesto al retenedor y hasta
el entrante de la placa retenedora para el soporte de
1a bobina en disposicién giratoria. Ademds, el lado
del 4rbol del colector lleva unida una banda de roza-
miento para aplicacién & la superficie radial del &ala
adyacente.

Un objeto de la presente invencién es proveer
un nétodo y un aparato para la recoglda de material

alargado que comprenienmedios de manipulacidn de bo-
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bina automiticos integrados con un cono central tipo
goporte para la bobina en la posioién de recogida.

Ta trensferenmcia o corte de material alarga-
do desde una bobina a la otra se lleva a cabo haclen-
do girar las bobinas similtdneamente sobre los ejes
geparados paralelos ¥ guiando el material alargado des
de la bobina llena hasta la bobina vacia. Del mecanis;
mo de recogida asociado con cada una de las bobinas |
forman parte pleacas retenedoras con elementos retene—
dores periféricos o dientes momtados adyacentes a ca-
da una de las bobinas como se ha dicho con respecto a
le patente de Robson.

£1 material eslargado es prendido y retemido.
por un diente sobre la placa retenedora asociada oon
1a bobina vacia durante la transferencia. Es usual
que una cuchilla de carte gikuada entre las bobinas oor
te al material slargado para separarlo sobre 1la bobi-
ne llena de los tramos gue 8¢ arrollan sobre la bobi-
na vacfa para permitir &l operador detener y retirar
1a bobina llena y substituirla por uma pobina vacia
en prepasracién para el siguiente ciclo de transferen-—
cia. Se continda la retencién del extremo del mate-
rial alargado recién formado para rete;er el otro ex
tremo cortado y eplicar tensifn al mismo con el £in
de facilitar la operacidn de arrollamiento.

Para una operacién de recogida es importante
que los retenedores suelten el extremo de material
alargado cortado o roto de una bobine de recogida

cuando la bobina de recogida llena es aplicada & un
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tope para permitir la reéirada de la bobina llena ¥y su
substitucién por una bobins vacim. En la téonioa ante-
rior, el extremo del material alargedo ha sido retira-
do del retenedor manualmente. Sin embargo, la demandea
de automatizacién en el equipo de manipulacién de ma-
terial alargado necesité la congtitucién de retenedo-
res autolimpiebles que de manera segura ¥ adecuada 1i
beragen el extremo cortado del material alargado de
una bobina llena despuds de interrumpido el giro de la
misma. Es importante que 1z 1liberacidn del extremo coxr
tado del elemento alargado de la bobina llena se efec;
tfe sin fallo cada vez que una de las bobinas llenas
es spliocada a un tope ¥y estd lista para substitucidn
por una bobina vacfa. De otro modo, se puede interrum-—
pir la contlnuidad del procesc y son necesarios opera-
rios pera liberar el extremo del elemento alargado
cuando el retenedor no lo hace automdticamente.

Fn la trensferencia del material alargado des
de una bobina de recogida hasta la otra, la poreidn
extrema cortada del material alargado es retenida por
el retenedor asociado con la bobina vacia. Ia porcidn
extrema posterior del material alargado arrollado so-
pre la bobina llena se contiene preferiblemente den-
tro de una cublerta que se ha movido previamente so-
pre una poroidén de la bobina llena que comprenie el
ala adyacente al retenedor asociado con ellas

Frecuentemente, la porciln posterior del ma-
terial alargado escapa de los lfmites de la envoltu~-

ra 0 cublierta periférica y forma un extremo de mate—
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rial libre de longitud formidable que azota de manera
incontrolada hasta que la bobina llega a un tope. El
extremo libre que gira alrededor de una bobine llena
usualmente golpea y rebota més o menocs acusadsmente des
de alguna parte o partes de 1a bobina ¥ resulta araﬁa—r
do o deteriorado. Ademds, se produce deterioro frecuen
temente por la capa superior del material alargedo arro
1lado o que es golpeado a modo de ldtigo por la por -
cidn extrema cortaeda. En la téenica, este suceso inde-
geable oconduce & 1o que se denomina "muescas originadas
por golpes?

1a técnica conocida desoribe medios para impe-
dir ouelquier azote de un extremoc libre de materiel
alargado contra las vueltas o espiras de materisl slar-
gado arrollado sobre la bobina de recogida. En un eje
comin de la bobina de recogida se emplean protectores
que se hallan en el recorrido de 14tigo del extremo
1libre de material alargado y se extlenden en general
glrededor de las bobinas, sirviendo como una gufa fi-
ja que intercepta el extremo libre y lo oconduce igunal
mente de manera inofengiva alrededor de la bobina lle-
na hasta que la misma llega a un tope. El protector
cst{ provisto de una separacidn en las regiomes de cor
te y errollamiento de manera que no retiene la admi- -
sidn de material alargado en la bobina y de los tra-
mos de cruce del material alargado a los retenedores
de ambas bobinas, pero sobre cuya anchura gueda libre
un material alargado suelto que golpea hacia el exte~-

r:LOI‘ .
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Una clerta extensidén de un protector que sigue
junto a la separacién en la direccidn de accionamiento
de la bobina es substancialmente lineal y conduce tan-
gencialmente hacia el resto del protector que es subs-
tancialmente de forma circular. Por tanto, cualquier ma
terial alargsdo libre que pasa a través de la separa-—
oién del protector serd emviado contra dicha porcién
recta y serf arrastrado de manera inofensiva sobre la
misma.

Aungque esta disposicién puede ser suficiente
para la disposicién de eje comin de dos bobinas de re-
cogida, se necesiten equipos para evitar las "muescas
originadas por golpes” en el material alargado recogi-
do sobre un aparato colector que tiene ejes paralelos

separados de giro.

Un método para la recogide de tramos sucesivos
de un material alargado sobre bobinas que comprende
clertos principios de la presente invencidn comporta
las etapas de desplazar las bobinas vacias a lo largo
de un recorrido para situar las sucesivas bobinas arrg
liadoras en una posicidn de transferencia asociada con
una posicién de recogida, mover cada bobina vacia arro
lladora sucesiva de la trayectoria de las bobinas vacias
hacia la posicidén de recogida, soportar cada bobina
vacfa arrolladora sucesiva en disposicidn giratoria en
la posicién de recogida, producir el giro de la bobina
en la posicifn de recogide a la vez que se hacen avan-
zar guiados sucesivos tramos de un material alargado

en vaivén transversalmente por una superficie de arro-
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1lamiento de 1a bobina en la posicidn de recogida para
distribuir el material alargado en capas sucegivas de
vueltas sobre la bobina, interrumpir el giro de 1la bo-
bina en la posioién de recogida ouando la misma esté
llena de material alargado y desplazar cada una de las
bobinas cuando estdn llenas del material alargado des
de la posicién de recogida hacia y luego a lo largo de
un recorrido asociado con las bobinas llenas a la vez
que se controla la orientacidn del perimetro o ciroun-—
ferencia de cada bobina llena sucesiva con relacién a’
la de cada bobina llena sucesiva en la posicifn de re-
cogida a la terminacién de su giro.

Un aparato para la recogida de tramos sucesi-
vos de un material aslargado en bobinas que comprende
clertos principios de la presente invencidén comporta
equipos o instalaciones para degplazar una pluralided
de bobinas vacias a lo largo de un recorrido para si-
tuar sucesivas bobinas vacias arrolladoras en una po-
sicién de transferencia asociada con una posicibn de
recogida, equipos para mover cada bobina vacia arro-
1lsdora sucesiva desde el recorrido de las bobinas
vacias hacia 1a posiciln de recogida, equipos para
el soporte en disposicién giratoria de cada uma de
las bobinas vacias arrolladoras sucesivas en la posi-
oién de recogids, equipos para la guia y avance de
tremos sucesivos de un material alargado en vaivén
transverselmente por una superficie de arrollamiento
de 1a bobina en la posiocidn de recogida para distri-

air el materizal alargado en capas sucesivas de vuel-
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tas sobre la bobina, equipos para producir el giro de
la bobina en la posicifn de recogida durante la dis-
tribucién del material alargado sobre la misma y para
interrumpir el giro de la bobina cuando estd llena,
equipos para desplazar cada una de las bobinas llenas
degde la posicibén de recogida hasta y luego a lo lar-
go de un recorrido asosiado con las bobinas llenas, ¥y
para controlar la orientacién del perimetro o circun=-
ferencia de cade bobina llena sucesiva oon relacién a
la de cada una de ellas en la posicién de recogide a
la terminacién de su giro.

Otros objetos y ventajas de la presente inven
oién se ponirén de manifiesto en la siguiente descrip
cién detallada considerada junto con los dibujos que
ge acompaiian.

En dichos dibujos:

La figure 1 es una vigte en persgpectiva de un
aparato para la recogida de material alargado que com
prende algunos prinocipios de la presente invencién.

Ia figura 2 es una vista en alzado del apara-
to de la figura 1 y considerada a lo largo de la 1f{-
nea 2-2 de la misma, que ilustra los equipos para la
carge y descarga automdticas de las posiciones de re-
cogida.

Ia figura 3 es una vista ampliasda en perspec—
tiva de un carro distribuir y del mecanismo tranaver-
sal para distribuir suceslvas capas de vueltas o ea~
piras del material alargado sobre una bobina soporta-

da en una posicién de recogida.
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Ia figura 4 es una vista en alzado del aparato
{lustrado en la figura 2 y considerada por las lineas
4-4 de la misma, que ilustra determinados medios del
aparato para sujetar una de las bobinas en una de las
posiciones de recogida junto con equipos para cargar
bobinas vacias en la misma y para descargar bobinss lle
nas. .

Ia figura 5 es una vista de un retenedor y equi
pos de acoionamiento asoclades con una de las posicio—~
nes de recogida y que ilustra un brazo deflector para
empleo durante el corte desde una bobina llena hasta
una bobina vacia.

La figura 6 es un detalle de un diente retene-
dor y une porcidn del retenedor representado en la fi-
gura 5.

Ia figura 7 es un detalle en seccidén parcial
del diente retenedor de la figura 6 y considerada por
las l{neas 7-; de la misma, que muestra medios pera 1i
berar la porcidn sobresaliente del material alargado é
la terminacién de la operacién de recogidsa.

La figura 8 es un alzado frontal del retemedor
e ilustra medios para convertir positivemente el rete-
nedor en autolimpiable.

Ia figura 9 es un detalle en seceidn pareial
del retenedor considerada por las lineas 9-9 de la fi-
gurae 8.

La figura 10 es una vista en perspectiva de una
envuelta o cublerta empleada en un aparato de recoglds

gegin la técnica conocida.
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La figura 11 es una vista en alzado frontal a
mayor tamafio que muestra un moielo de envuelta mejora-
da para cada una de las posiclones de recoglda.

La figura 12 es un alzado lateral agimismo &
meyor tamafio de las envueltas de la figura 11, oconside
rado por las lfneas 12-12 y que mestra la envuelta oon
relecifn a la posicién de recogida de le bobina.

Ia figura 13 es una vista en perspectiva tam-
bién ampliada de partea del equipo trangp ortador repre-
gentado en la figura 1 e ilustre un dispositivo pare

ajustar el transportador de avance de las bobinas sucesi

vaBe

ILa figura 14 es una vista en alzado agimismo
ampliade de uno de los brazos de carga y descarga ilusg
trado en la figura 2 y asociado coxn una de las posicié—
neg de recogida.

Con referencia a le figura 1, se ilustra un
aparato, designado en general mediante la referencia nu~
mérica -20-, pars la recoglda de tramos sucesivos de un
paterial alargade -21-. Los tramos sucesivos del ma-
terial alergado -21— se hacen avanzar hacia un meca-
nismo de recogida, designado en general con la referen-
oia numérica —22-, que comprende un acumulador, desig-
nado en general con la referencia nunérica -23-, y lue
go los tramos sucesivos de materiel alargado sobrepesan
un distribuidor, designedo en general ocon la referencia
-24-, que distribuye el material eslergado en vueltas s9
pre una bobina -26- apoyade en cualquiera de dos posi-‘

ciones de recogida, designadas ”A” y7"B" . La distribu-
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cién se realiza ofclicamente, primero sobre una bobina

en una de las posiclones de recogida y luego sobre una
bobina en la otra posicién de recogida. Se debe inter-
pretar gue una posicién de recogida significa le posi-
cién de la bobina soportada en disposicién giratoria y
para 1la distribuoién del material alargado sobre elle.
A las posiciones PA” y ”B” se les suministran
bobinas sucesivas de una pluralidad de bobinas vaocias
~26- que se hacen avanzar & lo largo de un transporte—
dor asociado de un par de ellos idénticos designados en
general con ~27-. Equipos de carga y descarga, designa-
dos en genersl con ~28-, mueven las bobinas arrdiladoras
sucesivas —26— desde los transportadores —27-— hasta
wna de las posiciones de recogide asociadas A" o "B”
pere esperar el corte desde la bobina que tiene las '
vueltas del material alargado arrcllado sobre la misma.
Después que la bobina =26~ que tiene las vuel
tas delmaterisl alargado —21- arrolladas sobre la mié
ma est{ llena y luego de efectuado el corte a la bo=
bina veofa en la otra posicién de recogida, son ascig
nados los equipos de carga y descarga =28~ que mueveﬁ
entonces la bobina 1llena sobre el transportador aso-
ciado -27-, después de lo cual el mismo es ajustado
para provocar el avance de la siguiente bobina suce-
give vacfa arrolladora -26~ y alineasrla con las posi-
oiones de recogidsa "A” y ”B”. Los equipos de carga ¥
descarga esoclados -28- son accionados de manera que
meven la bobine vacifa arrolladora sucesiva siguiente

de lasbobinas -26—, separéndola del transportador =27-
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Despuée de 1a’ acumulacibn de un'nﬁmero'prede-
terminado de bobinas llenas -26~ del material alarga—
do =21= a la salide del mecanisamo de recogide -22-, un
operario mueve una carretilla, designada en general
con -29-, entre los transportadores 27— Esto facili-
ta el desplazamiento de las bobinas -26~ desde los trans
portadores —-27- sobre una plataforma -30- de la carre= “
$illa que luego es despié%ada hasta lag otras fases
del procedimiento de fabricacidn.

Con referencia a las figuras 1y2, se ilustra
el mecenismo de recogide un tanto convencional -22-
que comprende las dos posiciones de recogida de bobl-
pna denominadas A ¥ »pr, Ta disposicién de las bo-
binas -26— en las posiclones de recogida "A” y "B” se
caracteriza porque los ejes de giro estin'serarédos y
gon peralelos.

Los tramos sucesivoe del material alargado
01~ ge hacen avanzar sobre uns polea -31=y se apli-
can al acumulador =23- gituado dentro de una oaja =320
apoyade sobre un bagtidor -3%-. Por supuesto, la ca-
ja -32- estd provista de ventanas y puertas de acce-
so apropiadas (no ilustradas) que se emplean respec-
tivamente con fines de observacién y mentenimiento.
$1 material alargado —2l- se hace pasar alternativa-
mente alrededor de unas poleas de una pluralidad de
ellas -34- que estdn montadas giratorias sobre un
eje =36~ fijo en el bagtidor y elrededor de unas po

leas =37~ de upa pluralidad de ellas montadas sobre
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un eje -38- que se extiende desde un btlogue de sopor—

te -39- montado deslizante sobre un par de varillas se
paradas -41-.

El acumulador -23%- comprernde asimismo un c¢ilin
dro —42- provisto de un véstago -43~ que se extiende ‘
entre las varillas -41- y est4 oonectado al bloque de
soperte -39-. E1l cilindro =42~ puede ser sccionado pa-
ra producir el avarce o el retroceso del véstago -43-
y provooar el deslizamiento del bloque de soporte -39-
a lo largo de las varillas -41- con el f£in de mantener
une tensidn predeterminada en les vueltas del material
alargedo -=21-. La instalacién del oilindro -42- se se—
leccionaz de manera que corresponda con sl calibre par
técular de materiel alargado que es recogido por el
aparato =20~

Después de hacer pasar el material alargado
-21~ alternativamente entre las poleas -34- y =37- del
acumulador -23-, se hace pasar sobre una polea —44- y
luego sobre una polea -46-, smbas montadas sobtre un
blogue —47- fijado en el bastidor -33-. Desde aqui, los
tramos sucesivos del material alargado -2l- se hacen
pasar y se aplican al distribuidor =24-.

Como se aprecia mejor en las figuras 1 y 3, el
distribuidor -24- comprende una cabeza distribuidora
-48- y dos rodillos distribuidores separados -5l- li-
bremente giratorios entre dos placas laterales -52-y
gobre dos varillas de guia paralelas asociadas =53-
que se extienden a través de las placas laterales. Las

varillas de gufs -53~ se apoyan por sus extremos en dos
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bloques —-55- y -56— montados respectivamente sobre un
reil de gufa -57- y un tornillo reguledor =58- que es-
+tén dispuestos paralelos en el bastidor -33- y sopor-
+an los bloques ~55- y -56- adyacentes a las superfi-
cies exteriores de las alas o valonas de la bobina —26~.

Ademds, el tornillo regulador estd conectado &
una polea -59~ alrededor de la cual se hace pasar una
corres de regulacién -6l1-. A medida gue se hace avan-
zar la polea de regulacién -61- en un primer gentido,
el tornillo de regulacién -58- gire y mueve el bloque
-56- y, por tanto, el carro —54- en un primer sentido
trensversal & los ejes de giro de las bobinap en las
posiciones de recogida "A” y »g?, Por el contrario,
cuando la correa de regulacién -61- se hace avenzar en
sentido opuesto, el tornillo de regulacién -58- gira
en sentido contrario y desplaza el carro en una segun
da direccién opuesta a la primera.

Con el fin de distribuir los tramos sucesives
del materiel alargado —21- sobre la bobina -26-, la
cabeza -48- estd montada con posibilidad de movimiento
transversal entre los bloques -55- y —-56- y paralela a
los ejes de giro de las bobinas -26-. Para imprimir
movimiento transversal a la cabeza —48- en vaivén en=-
tre las alas de la bobina -26-, un cilindro hidrdulioco
-2~ estd montado exteriormente al bloque —56- y tie-
ne un véstago 63~ que se extiende a través de dicho
blogue y estd conectado & una de las placas laterales
-52-. Ia otra placa lateral -52- se halla conectada a
un véstago ~64- que es deslizante a través del bloque
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-55- y lleva unido un accionador de conmitador =66—.

El acclonador de conmutador —66- controla la
inversién del movimiento de la cabeza distribuidora
-48- a lo largo de los véstagos -53-. Con el f£in de rea
lizar ésto, un primer juego de interruptores de fin de
carrera =67~ y —=68- estd montado en la posicién "A” al
lado del ocarro -54~, mientras un segundo juego de in-
terruptores de f£I{n de carrera -69- y -71l- estd montado
en la posicién ”B” al lado del mismo, siendo movidos
los interruptores junto con el carro. Se debe seflalar
que uno de cada serie de interruptores de f{n de carre-
ra estd montado a un nivel méds alto que el otro. No
obstante, el accionador de interruptor -66-~ se extien-
de verticalmente para aplicar porciones superiores de
superficies de leva ~72- y =73- del mismo & los inte-
rruptores de fin de carrera -67- y -69- y pera aplicar
porciones inferiores de las superficlies de leva a loé
interruptores de £in de carrera =68~ y -71l-.

A medida que el eilindro hidréulico =62~ es ac~-
cionado para mover el védsbago -63— a la izquierda, como
ge ve en la figura 3, las superficies de leva =66~ y
=T2- se aplican respectivamente & los infterruptores de
£{n de carrera -68- y -Tl-, acolondndolos y controlan-
do un circuito eléctrico (no ilustrado) para invertir
el movimiento del v4stago -63- y, por tanto, el de la
cabeza distribuidora —48- a lo largo de los véstagos
~-53-, La cabeza —-48~ es desplazada a lo largo de los
véstagos -53- a la derecha, como se ve en la figura

3, hasta que el accionador de interruptor -66- se apli
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ca a los interruptores de fin de carrera —67- y -68-,
acciondndolos. Por supuesto, se debe entender que cuan
do el carro —-54- se halla en posicién de distribuir Llos
tramos sucesivos del materisl alargado & una bobina
-26- en la posiocién de recogida "A”, solamente los in
terruptores de fin de carrera —67- ¥ -68—- gon efecti-
vos para controlar el funcionamiento del ocircuito de
control eldctrico (no ilustrado). Imego, cuendo el oca=
rro se halla en posicién de distribucién & una bobina
-26- en la posicién de recogida ”B”, los interruptores
de £in de carrera -69- y -Tl- son aptos para controlar
1a inversién de la cabeza -48- a lo largo de los vég—-
tagos —63-.

Como se puede ver mejor en la figura 3, el dis
tribuidor -24~ comprende, ademds, otro interruptor de
£{n de carrera -T4— y situado adyacente a los interrup
tores de fin de carrera —67- y -69-. El interruptor dé
£{n de carrera —T4- es habilitado después que un con-
tador de avance (no ilustrado) indica que he sido arro
1lada sobre la bobina -26~ una longitud predetermina—

ja del material alargado. En ese momento, la aplica-

cibn del accionador de interruptor —66— al interrup-—
tor de fin de carrera -T4- acclona el mismo para con-
srolar el circuito (no ilustrado) con el fin de in-
vertir el movimiento del punto de distribucién y con
ello recoger las #ltimas vueltas del material alargado

adyacentes al ala nds interna de las alas de la bobl-

NAo
Se debe sefialar que la posicién de los inte-
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rruptores de fin de carrera -67-, -68-, -69- y =Tl-,

as{ como la del interruptor de f£in de carrera -T4- es
ajustable en posicién con respecto al distribuidor —24-.
De esgte modo, se pue&en ajustar los limites de carrera
de la cebeza distrituidora —48- pare les condiciones

de funcionamiento.

Con anterioridad, ha sido un tanto convencional
que el distribuidor adopte una posicién a lo largo del
tornillo de regulacién -58- duramnte la recogida que es
intermedia entre las bobinas -26-~ situadas en las po-
siociones de recogida »A” y "B”, Como puede verse mejor
en la figura 2, el distribuidor —24~ del aparato -20-
constituido de acuerdo con log principios de la inven-
cién adopta alternativamente cualquiera de dos posicig'
nes asociadas respectivamente con una de las posicio-
nes de recogida ”A” o "B, La posicién de distrituicién
asociada con oada uns de las posicionss de recogida ”A”

y »B” estd situada intermedia en la linea central dis-

puesta entre las dos posiciones de la bobina. De esta
manera, el oarro =54- durante la distribucidn estd de-
geablemente lo més cerca posible de las capas de vuel-
tas del material alargado.

Como se puede ver mejor en las figuras 4 y 5,
el mecanismo de recogida -22- comprende medios -80-
para soportar una de las bobinas -26- én cada una de
las posiciones de recogida ”A” o "BY, Cada uno de los
equipos -80- asociado con una de las posioiones de re-
cogida ”A” y ”B” comprende un primer cono -8l- que es .

alojable en una de las dos aberturas del micleo de una
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de las bobinas -26- y un segundo cono -82— alojable en
la otra abertura del micleo de dichas bobinas.

El segundo cono —82- estd conectado a un cilin
dro de sujecién de bobina -85~ para mover el cono. And
logamente, con el segundo cono =82- de le otra posi -
ciSn de recogida de bobina estd asociado un cilindro
de sujecidn. E1 cilindro de sujecién de bobina —-83-
es accionado para mover el segundo cono =82~ hacia el
interior de la abertura del micleo de la bobina -26-

y asentar la bobina en el otro cono -8l- asociado con
dicha posicidén de bobina.

Como se puede ver mejor en la figura 4, el pri
mer cono o eje —Bl- esté montado en un extremo de un
eje -84~ que estd montado deslizante en una caja —-86-
y tiene un extremo ensenchado =87-. Un muelle de com-
presién -88- dispuesto concéntricamente slrededor del
eje -84- aplicado a un resalto -89~ desplaza &l eje &
la derecha como se ve en la figura 4. Adyacente al vds-
tago de pistfn -93- estf situado un interruptor de fin
de carrera -90- que es accionado cuando se activa un
mecanismo expulscr,

El véstago -84~ funciona oomo un mecanismo ex-
pulsor de la bobina -26— como se explicard con mayor
detalle més adelante. Para efectuar esto, un cilindro
impulsor -91- unido a un pie derecho -92- apoyado en
el bagtidor —-33- tiene un védstago =93— saliente y eli-
neado con los ejes del véstago —-84- (ver figura 4). El
véstago de pistén -93- lleva unido en el extremo un

clemento de contacto -94- para su aplicacién al extre-
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mo ensanchado y para trangmitir fuerzas axialmente al
mismo desde el cilindro -91- al véstago -84~ para mo-
ver el conc =-8l- a 1la izquierda como se ve en la figu-
ra 4. Cuando se acciona el cilimdro impulsor -Gl- pare
provocar el retroceso del véstago -93— y separar del
extremo ensanchado -87-~ el elemento de contacto -94—,
el muelle de compresién -88- empuja al véstago -84- a
la derecha como se ve en la figura 4 para situar de nue
vo el cono =81~ en una posicidn de soporte de bobina. -

Una bobina -26- soportada en una de las posi~-
ciones de recogida ?A” o "B se hace girar alrededor
del eje de giro por medio de un mando & friccidn que
comprende una almohadille retenedora —96— (ver figura
5) por ejemplo, de caucho y corcho que tiene un coefi-
ciente de rozamiento elevado y se aplica a las super-
ficies radiales del ala de bobina adyacente al cono de
soporte —-91- cuando la bobina estéd apoyada sobre los
conos de soporte -8l- y -82-. La almohadilla retenedo-
ra =96~ estd montada en una placa -97- unida a un 4r-
bol -98- dispuesto concéntricamente alrededor del vés—
tago -84~ que se extiende a través de la caja -86~. El
extremo opuesto del drbol -98- lleva unida una polea
-99- gobre la que se hace pasar una correa -10l- para
hacer girar tal polea.

El otro cono ~82- de los conos de soporte esté
montado con posibilidad de movimiento colinealmente a
lo largo de los ejes del véstago -84~ y el véstago de
pistén -93-. El cono -82- se halla unido a un extremo

de un védstago =102~ que se extiende a través de una ca-
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ja =103 y esté conectado a un véstago ( no ilustrado)
del cilindro de sujecidn de bobina -83-. Cuando una bo
bina vecia de las bobinas -26- es movida por los equi-
pos de carga y descarga -28- hasta upa de las posicio
nes de recogida, se accciona el cilindro de sujecidn
de bobina -83- para mover el segundo cono -82~ hasta
1a abertura del micleo de la bobina y empujar le mis-
ma a la derecha como se ve en la figura 4 para despla-
zar la otra sbertura del micleo sobre el cono -8l-y
gplicar el ala a la almohadilla de mando & friceibn
~96-. Después de llena la bobina, es accionado el ci-
1indro de sujecién de bobina -83- para producir el re-
troceso del vdstago -102- y el segundo oono unido al
mismo para permitir el accionamiento gimulténeo del me-—
cenismo expulsor y desplazar la bobina llena hasta una
posicién de transferencia.

Adends, se han previsto equipos para efectuar
un corte del material alargado desde uma de lag posi-
ciones de recogida a la otra. Como se ve mejor en las
figuras 2, 4 y 5, un brazo deflector ~106- estd arti-
culado sobre un soporte —l07- situado entre les posi—~
ciones ”A” y ”B”, El montaje del brazo deflector es
tel gque su movimiento tiene efecto en un plano que e8
paralelo a los ejes de giro de las bobinas —26~- cn las
posiciones de recogida A" y "B”. Adem4s, como se ve
mejor en la figura 4, el movimiento del brazo deflec—
tor -106- es efectuado ﬁbr un cilindro -108- articu-
lado a un pie -109- soportado sobre el bagtidor -33-

cuyo oilindro tiene un véstago seliente -111- conec=
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tado a un bloque -112- articulado al soporte -107- y
que esté unido el brazo deflector -106-.

Los equipos de recogida asociados con cada una
de las posiciones "A” y "B” comprenden un equipo de Tre
tenoidén designado en general con la referencia muméri-
ca -116=- y que se ilustra mejor en las figuras 5, 6 y
7+ E1 equipo de retencidén comprende un e¢lemento anular
=117- montado sobre la placa -97- y que comprende ele-
mentos de retencidn diametralmente opuestos, designa-
dos en general con las referencias -118-. Cada uno de
los elementos -118- comprende un diente =119~ sobresa-

liente &l exterior desde el elemento anular =117-=, El

diente =119~ esti destinado a formar una abertura -121
entre el mismo y un elemento en forma de cufla -122-
conectado & una espiga ~123~ deslizante en un blogue
-124~. Ia espiga -123~ tiene una cabeza -126-, estando
dispuesto alrededof de la espiga un muelle de compre-
sién -127- aplicado &l blogue =124~ y & la cabeza de
la espiza.

Il muelle de compresién -127- tiende a empu~
Jar la espiga -123~ y, por tanto, al elemento en for-
me de oufia =122~ radislmente hacia el interior de la
placa -97-, Sin embargo, el muelle -127- estd selec~-
oclonado de manera que cuando los equipos de retenoidén
~118~ se hacen girar con 1la bobina —26-, las fuerzas
centrifugas vencen al muelle y empujan a la sspiga
=123~ radialmente hacia el exterior, moviendo &l ele-

mento en forma de oufia =122- y situdndolo mds ceroa

de las paredes de la shertura -121l-, sujetanio una poxr
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cidn del meterial alargado.

Los problemas descritos con relacidn a los re-
tenedores autolimpiadores comprenien la inseguridad fun
cional de algunos retenedores en liberar el material |
alergado después de finalizado el giro de los equipos
de retencidn. Por supuesto, esto puede suceder debido a
un excesglvo acuflamiento de las superficies de sujecidn.
El elemento de retencién mejorado -118- del aparato -20-
resuelve este problema mediante un tope -128- que coope
e con un resalto —-129-~ del elemento en foma de oufia .
=122~ pars limitar el movimiento radialmente hacia el
exterior durante el giro. De esta manera se puede pre-
determinar el grado de sujecibn del materisl alargado,
construyendo el elemento de retencién -118- con una se-
paracién predeterminada entre las paredes del orificio
~121- y el elemento en forma de oufia ~i22~ pare limitar
el movimiento radislmente hacia el exterior durante el
giro. A medida que el elemento en forma de cufia -122-
es empujado hacia el exterior para sujetar el material
slargado -21-, dicho elemento se aplica al tope ~128~
después de 1o cual limita la separacién formada y en
la que es retenido el material alargado =2l1-.

Tos equipos de retencién -116~ asociados con
cada una de las posiciones de recogida ”A” y ”B” pue-
den ser modificados para liberar mecénicamente de mane
ra segura la porcién extrema del material alargado de
1los mismos a le terminacidn del giro de la bobina de
recogida. Esto se puede efeotuar utilizando el mecanis-

mo de expulsién que empuja la bobina =26— llena de ma
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terial alargado, poniéndola fuera de acoplamiento con
el cono de accionamiento -8l- simulténeamente con el
cono -82- del micleo de la bobina.

Con referencia a las figuras 8 y 9, la por-
cién del eje —84— adyacente al cono =81- tlene una sy
perficie de leva -131- para aplicacién a un par de sé
guidores diametralmente opuestos constituidos por ro;
dillos -132-. Los seguidores -132- estén montados gi-
ratoriamente sobre los extremos de véstagos seguido-
res asoociados -133 montados deslizante en bloques
-134-. Oada uno de los seguidores -132- es desplazado
y aplicado a la superficie de leva -131- por un mme-
1le ~136- dispuesto concentricamente alrededor del vég
tago seguidor asociado -13%- y apoyado contra un cue->
1lo o0 anillo =137- unido al véstego.

En el otro exiremo de cada uno de los vésta-
gos seguidores -133- se encuentra un tringuete =138~
articulado & una espiga -139- sclidario y saliente de
la placa —97-. E1 extremo en forma de diemte del trin
quete -138- se acopla a la cabeza -126— del elemento
de retencién -118-., De esta manera, cuanio actfian los
equipos de expulsién y desplazan el cono =8l- haste
le posicidn indicada con lfnea de rayas y puntos re—
presentada en la figura 9, la superficie de leva -131-
mueve los véstagos seguidores ~133- radialmente hacis
el interior, se produce la oscilacién de los tringue-
tes -138-, se retiran los véstagos -123- (Ver figura
7), retroceden los elementos en forma de cufin -122- y

ge libera con toda segurided el material alargado =21l-.
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Aun se han realizado més mejores en los equi-
pos de corte para transferir la recogide del material
glergado desde dicha posicién ”A” & la posicién ¥B'.
Habitualmente, durante el corte en una disposiocién de
recogida tel como esta, suponiendo que la recogida de
material elergado esté casi completéndose en una bobi-
na -26- en la posicidén de recogida "A”, el dlstribui-
dor =24~ es movido transversalmente'al eje de giro &
travds de la posicién ”B? y el lado externo del mismo.
A continuacién, se meve el brazo deflector -106—- y se
aplica &l material alargado gue es movido por el brazo
hacis la porcién de la bobina vacia adyacente & los
equipos de retencién -116-.

Justemente antes de esto, una cubierta -140-
(Ver figura 10) alineads concéntricamente con la placa
retenedora =97- y montada deslizente es movido par un
cilindro neumdtico (no ilustrado) de manera que cubre
1a placa retenedora asi como el ala de la bobina a la
aque esté aplicada la almobadilla retenedora -96-, Esta
disposicién es necesaria para evitar que los equipos
retenedores asociados ocon la bobina llena se apliquen
el material alargado —21l- en el corte., El giro de 1s
bobina llena —26- de material alargado en sentido ho-
rario y el giro de la bobina vacia en sentido opuesto
provoocan la roture del material elargado.

El extremo de sglida recientemente estableci-
do del material alargado —21- de la bobina llene -26-,
si no estd debidamente alojado, puede deteriorarse y

perjudicar la cepa mds alta de vueltas del material
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alargado sobre la bobine llena. Esto es debido a que
un extremo libre gira alrededor de la bobina -26- an-
tes de la desaceleracién y final paro de la bobina y
ge aplica & otras partes del aparato, produciéndose el
deterioro del extremo libre. Ademds, el extremo libre
azota la capa mds elevada o externa de vueltas y dete—
riora su aislamiento. Por otra parte, el extremo libre
que actis como un azote del material alargado -21- pue
de tropezar con el distribuidor -24- en la recogida
del material alargado sobre la bobina vacfa -26- en la
otra posicidn de recogida.

Los equipos empleados hasta el presente no han
resultado completamente satisfactorios para contener el
extremo libre del materisl alargado en la bobina llena
de manera que permanezca dentro de la cublerta -140-

y sea arrastrado de modo inofensivo a su alrededor du-
rante la desaceleracidén. Como se ve mejor en la figura
10, que ilustra un aparato t{pico conocido, se muestra
une de las posiciones de recogida "A” con relacifn &l
brazo deflector =106-. La cubierta —-140- ftiene una por
cidn ensanchade que empieza aproximadamente en la po-
gicidn de las tres en le esfera del reloj cuando la cu
bierta estd dispuesta como se indica en la figura 10.
Ia cubierta -~140- dispuesta alrededar de la bobina
-26~ disminuye gradualmente de enchura paralelamente al
gje de giro y empezando en la posicibn de las nueve en
la esfera del reloj adopta una anchura en general cong
tante. Durante el corte, el extremo libre del material

alargado -21- se aplicaria primero a la porcién de en-
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trada en la posicidén de las tres en la. esfera del re-—
loj. Como sea que el material alargado —21—- es corta-
do generalmente en la proximidad del brazo deflector
-106-, el extremo libre debe girar alrededor de la bo
bina en aproximadamente media vuelta antes de aplicar—
se a la cubierta -140-. Esto deteriora el extremo 1li-
bre y, ademds, reduce la posibilidad de gque el mismo
sea apresado dentro de la cubierta -140-. Esto ocurre
egpecialmente si el corte se produce cuando el punto
de distribucién esté préximo al conmutador de f£in de
carrera —T4—.

Bn el sparato —20- de acuerdo con los princi-
pios de la invencidn, se redisefia una cubierta mejora-
da —141- para reposicioner una porcién ensanchada -146~
con un tramo de entrada o guia -147- situada ap roxima-
damente en la posicién de las ocho de la esfera del re
loj cuando la cubierta se considera como se ilugtra eﬁ
la figura 1l. La anchura de la cubierta —-140- disminuye
en sentido contrario el del movimiento de las agujas
del reloj y & partir de aproximadamente la posicidén
de las tres adopta una anchura en general constante.
As{, cuando se rompe el material glargado -21-, la cu
bierta -l41~ se aplica al extremo libre casi simultd-
nesmente con la rotura. Como antes, y como S€ ilustra
en la figura 12, la cubierta ~141- estd montada sobre
una placa -138~- conectada a dos véstagos de soporte
deslizantes -139-. La cubierta -141- es movida hacila
una posicién extendida que tapa la bobina -26~- median
te la actuacidén de un cilindro neumdtico -142- que ex

tiende un védstago -151- conectado a la placa =138-0
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Después del corte, se provoca el retroceso de la cubler
ta -141l-, invirtiendo para ello el funcionamientc del '
cilindro neumdtico -142-.

Con el fin de automatizar el manejo de las bo-
binag -26- en el aparato de recogida convenciongl que
se ha descrito con perfeccionamientos en ciertas carac-
terf{sticas del miemo, el aparato —20- esté provisto de
los transportadores 27— y los equipos de carga y des—
carga —28-. Con referencia g las figuras 1, 2 y 13, se
describirdn uno de los transportadores -27- y los equi-~
pos de carga y descarga asociados con una de las posi-
ciones de recogida, es decir, la posicidn de recogida
#A7, Se debe entender que el transportador -27-~ y el
equipo de carga y desocarga asociado con la otra posi-
cidn de recogida son idémticos & los que se describi-
rén, pero de mano contraria.

El transportador -27- comprende una caja alar—
gada —151- (ver figura 2) apoyada sobre el suelo —152-
paralela a los ejes de giro. En los extremos de la ca-
ja alargada -151- estdn montados giratorios sendos ro-
dillos tipo dentado para cadena articulada -153- alre-~
dedor de los cuales pasa una banda flexible ~154-, Es-—-
ta banda comprende una pluralidad de tramos -156=- uni-
dos entre si a lo largo de l1Ineas perpendiculares al
recorrido de la banda -154—~ cuyo recorrido es paralelo
a los ejes de giro de las bobinas -26-.

El trangportador =27- compremdie medios pars su-
jetar una pluralidad de bobinas —26- con posibilidad de

movimiento a lo largo del recorrido. Como se indica en
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la figura 13, cada uno de los tramos -156~ lleva mon-
tado un blogue de soporte -157—. Los blogues de sopor-
te situados sobre los tramos adyacentes cooperan for-
mando un alojamiento o encaje —158- para la retencidn
de una de las bobinas —26—. Cada uno de los bloques de
soporte —-157— tiene una pared latersl =159~ con una
porcibn énsanchada -161- y una superficlie de soporte
arqueada -162- apta para el acoplamiento de las alas
de la bobina en puntos separados situados en puntos de
las cuerdas geométricas para evitar el balanceode las
bobinas durante el recorrido del transportador.

Los bloques de goporte -157- de cada uno de
los alojamientos o encajes -158- estdn separados entre
s{ segdn una distancia apta para alojer entre ellos una
de 1las bobinas —-26- con sus alas aplicadas a las su-—
perficies de soporte arqueadas -162-. la superficie ra
gial orientada hacia el exterior de una de las alas
de bobina se acopla en general con la pared lateral
-159~ de uno de los blogues de soporte =157- del alo-
samiento asociado ~158-. Este alojamiento estd desti-
nado & recibir a la bobina —26- de manera que cuando
la misma es situada en aquél y se mueve el transpor-—
tador —23-, la bobina es mantenida scbre el transpor-
tador en el &lojemiento asociado.

El transportador —-27- comprerde diez aloja—~
mientos -158- para bobina vacia, estando un elojamien
$o vacip glineado con la posicidén de carga y descar-
ga o transferencia y un poco desviado lateralmente de

la posicién de recogida de la bobina agsociada y quin-
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ce alojamientos de bobina llena. Se apreciard que la
posicién de transferencia scbre el transportador —27-
esté un poco desplazada lateralmente de la posicién de
recogida seglin una distancia predeterminada medida a
1o largo del eje de giro de la posicién de recogide.

Se han previsto medios para ajustar intermiten
temente la banda -154~ de manera progresiva a 1o lar-
go del recorrido, Como se indica me jor en la figura 13,
¢l transportador -27~ comprende un mecanismo de ajuste,
designado en general con la referencia numérica -163-.
Eote mecanismo comprende dos bloques extremos separados
-164~ montados sobre la superficie -152- y entre los
que se extienden dos véstagos —166-. A uno de los blo-
ques extremos -164- estd unido un cilindro hidréulico
=167~ provisto de un véstago ~168= que se extiende &
través del blogue extremo de soporte y estd conectado
a un graduador -169— montado deslizante sobre los vés-
tagos =166-.

Con el £4in de impartir el movimiento intermi-
tente del vdstago -168- a la banda -154-, el graduador
~169- lleva articulado un tringuete de ajuste ~171-
que tiene un diente extremo =172=- que se eplica a unos
de los alojamientos -158-. Como se ve en la figura 13,
el trinquete es desplazado normalmente en gentido ho-
rario por un muelle —173- enganchado en una patilla
sobresaliente -174— de un resalto angular ~176-.

El transportador —-27- esti asimismo provisto
demﬁwpwaﬂmmuelﬂmww%@rwﬁmmw

vimiento inadvertido entre los periodos de avance. Es-
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to es importante puesto que es necesario para impedir
el mal funcionamiento de la operacidén de recogida que
los alojamientos sucesivos -158- egtén alinsados con
exactitud trensversalmente con la posicidn de trans-
ferencia de bobine asociada. Sobre la asuperficie -152-
esté apoyado un mecanismo de bloqueo -166- que com-
prende medios para mover un pestillo -177- entre los
bloques de soporte -157—~ de cada uno de los alojamien
tos =158~ alineado con el mismo para bloquear el trans
portador, impidiendo su movimiento durante los momen~
tos en que se descargan del mismo bobinas vacias y se
cargan bobinas llenas de material alargado -21-.

Los medios para mover el pestillo —177- pueden
consistir en un solenoide o en un cilindro aceclonado
neumdtica o hidréulicamente. Alternativemente, el pes-
#111lo ~177- puede ser aplicado por un muelle en pogi-
cidn de bloqueo para enclavar el transportador contra
movimiento inadvertido por el operario y puede ser se—
parado por accionamiento del oilindro -176-.

Se debe gefialar que el transportador -27- que
ge ilustra en la figura 13 estd asociado con la posi-
¢ién de recogida ”A”. Ia orientacién debe ser tel que
1s entrada no obstrulde & cada uno de los alojemientos
~158~ sea adyacente a la Posici6n de recogida con las
porciones ensanchadas -16l- dispuestas sobre el lado
opuesto de la misma. Esta disposicién facilitard que
una de las bobinas —26- sea movida hasta el correspon

diente alojamiento -158- y aplicada a la superficie

arqueada de soporte -162-.
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El aparato de recogida —20- comprende, ademis,
equipos de carga y descarga para transferir sucesivas
bobinas vao{as arrolladoras -26- que el trensportador
-27- hace avanzar, alinedndolas axialmente con cada
una de las posiciones de recogida desde el transporta-
dor & la posicidén de recogida asoclada. Estos mismos
equipos transfieren bobinas llenas de material alarga-
do -21- desde la posicidn de recogida hasta el trans-
portador asociado —-27-.

Los equipos de carga y descarga —28- (ver fi-
guras 1, 2, 4 y 14) comprenden un brazo articulado
~181~ que actds con una rempa de carga -182- asocciada
con cada una de las posiciones de recogida para trans-
ferir unss de las bobinas —-26- desde y hacia las posi-
olones de recogida. El brazo de carga -181- estd ar—
ticulado sobre una porcién de un 4drbol -183— que se ex
tiende desde un motor de aire comprimido hidréulico m
-184— montado sobre el bastidor =33-. El brazo de car—
ga -181- asooiado con la otra posicién de recogida es-
+4 montado en la porcién opuesta del érbol -183%=, EL
motor giratorio —184- es controlado por el oircuito
eléctrico (no representado) para mover el brazo en
gentido horario o en sentido contrario a través de una
abertura -186-, (ver figura 1) en la caja =32-. Como
se ve en la figura 14, el brazo -181—- es movible has-

ta une posicién 1imite en sentido horario, determina-

da por un tope ajustable -187- sujeto en un sustentdon
10 ~188- unido & un soporte -189-~ conectado al basti-‘
dor -3%. Las posiciones lfimite en €l sentido contra-—
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rio @l del movimiento de las agujas del reloj son de~
terminadas por un tope intermo previsto en el motor gi
ratorio -184-.

Como se puede apreciar mejor en la figura 14,
el eje —183~, tiene un par de dedos de accionamiento
-191- que se extienden radialmente desde una porcién
saliente ~185- del 4rbol ~183=. Los dedos ~191- estén
destinados a aplicarse a un elemento detector -192~-
de un interruptor de f£in de carrera de doble desplaza-
miento —19%- para accionar el interruptor de fin de o&
rrera. Cuando el interruptor de fin de carrera =193~ es
accionado de una manera es apto para activar los equi-
pos de bloqueo y desbloqueo de bobina y ocuando es &ao-
cionado de la otra menerea es apto para condicionar el
circuito (no ilustrado) para el avance intermitente del
transportador -27-.

F1 brazo —181- estd destinado a aplicarse a las
alas de une de las bobinas —-26- para hacerlas subir ¥
bajar por una de las rampas asociadas ~182-. Por consi
guiente, la anchura del brazo es suficiente para exten
derse a través de las alas de la bobina. Ademds, el bra
%0 ~181- comprende une pestafia o reborde -192~ a lo
largo del borde del lado opuesto al lado adyacente del
cono de soporte asociado -8l-. El ala -192- actia como
una guia e medida que el brazo es acolonado para des-
plazar la bobina ~26~ & lo largo de la rampa -182- ¥y
cumple, ademés, la funcién de tope para limitar el mo-
vipiento de la bobina —-26- & la izquierda como se Ve

en la figura 4 efectuado par los equipos de expulsidn.
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El otro ledo del brazo ~181- no debe esbar retenido pa-
ra permitir que los equipos de expulsidén muevan la bo-—
bina -26- transversalmente al cono -8l-, alinedndola con
el brazo. Esto permite asimismo el deslizamiento de una
de las bobinas vacias -26- desde el brazo -18l- hasta
la posicién de bloqueo entre los conos =81~ y -82-.

Ia rampa -182- comprende una canal de guia de
anchura suficiente para les dimensiones de las bobinas
~26- entre lag superficies exteriores de las alas. la
rampe -182~ agociada con cada una de las posiciones de
la bobina se extlende para definir un recorrido arquea-
do desde una posicidén adyacente y alineada con uno de
los alojamientos -158- del transportador -27- hacia arri
ba hasta una posicién situada debajo de la posicidn de
recogida adecuada "A” y *B?, Ademds, la posicién infe-
rior de cada una de las rampas -182- se halle &l mismo
nivel que las superfioies arqueadas -162- del &loja—
miento elineado -158-. Ia longitud y forma arqueada del
brazo -18l- y la rampa -182- son tales que una de las
bobinas -26- es movida por el brazo -181l- hacia arriba
por la rampa -182- hasta que el brazo se gplica &l to-
pe -187-. El eje de la bobina esté alineado con el eje
de giro de la posicién de recogide. Ademds, al mismo
tiempo la bobina -26— estd alineads axialmente de tal
modo que l& misma se halls separads ligeramente, por
ejemplo, 6 mm, de la zona mds préxima del cono lateral
de accionamiento -8l-. Ia bobina -26- debe ser despla-
zada aproximedamente 25 mm desde la rampe -182- hasta

una posicidén de enclavamiento entre los concs -8l- y
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-82- dispuestos en la abertura del micleo.

Como se ha explicado aentericrmente, &lgunas dis-
posicilones para menipular bobinas sutomdticas en apa—
ratos Ge recogida disponibles en el mercado permiten el
giro de las bobinas vac{as en alineacidn con las po -
giciones de recogida A" y *B” y el giro de las bobl -
nas llenas de material alargado fuere de ellas. Se re—
cordard que ello motiva un deshilado indesgeable de una
porcién de material alergado -2L-. El presente apa-
rate ~20- se destina a evitar el giro de las bobines
~26- y & permitirlo en la transferencia positiva de gi-
ro de 1a bobina desde una posicidén a otra. Entonces es
importante que la bobina ~-26-~ no se haga girar a lo
largo de la rampa =182~ sino que sea simplemente gufa-
da en la misma y movida por el brazo -~18l-. Esto no
resulta une consideracién importante en el alcance su-
perior de la rampe -182~- puesto gue con ello el brazo
llege a una posicién substancialmente horizontal y la
bobina -26—~ es cada vez mds soportada en la totalidad

por el brazo.

Por el contrario, s medida gque una bobina
1lena de material alargado alcanza el extremo inferior
substancialmente horizontal de la rampa -182-, las bo-
binas tienen tendencia a girar una carte distancia des
pufs de lo cual deshilan una pequefia longitud del
material alargado -21-. Oon el ffn de subsanar ésto,
1s porcién inferior de la rampa -182- es revestida o
leminada con un material o una tire de material tal

como PTEFLON? que tiene un bajo coeficiente de ro -
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zamiento. Esta asegurard que la bobina -26— se deslice
sin girar elrededcr del eje del micleo y, por tanto,
evitaréd el giro no deseable.

En el alcence de la presente invencidén queda
comprendido el empleo de una disposiocidn de carga y
descarga sutomdtice similar a la que se ha desorito en
el medio embiente de la recogida de eje comin previa=
mente empleado. En diche disposicién, en un lado de
las posiociones de recogida paralelo al eje de giro pue
de egtar situsdo un transportador de entrada para mover
las bobines vaclas, en tanto que en el otro lado de las
posiciones de recogida puede estar dispuesto un trans-
portador de bobina llena. Se pueden emplear cuetro
brazos de carga y descarga -181-, dos a cada lado de
las posiciones de recogida. Uno de los brazos se pue-
de utilizar para cargar las bobinas vao{as en una de
las posiciones de recogida a lo largo de una rampe asg
ciada, mientras que un segundo brazo asociado con la
posiocidn de recogida se puede emplear para retirar las
bobinas llenas del materiaml alargado -21- en el trans-—
portador de bobina llena.

Tembidn queda comprendido en el espiritu de
1s invencidn el empleo de una disposicién de ejes de
glro separados paralelos como se describe en la for-
me de realizacién preferida de la invencién con un
transportador Wnico situedo intermedio en la posicidn
de recogida y con un brazo VYnico poseedor de porcio-

nes ghorguilladas que se extienden en direcciones

opuestas pare desplazar altermativamente bobinas ha-
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cia y desde las dos posiciones de recogidea.

El operador gque sirve un nimero predeterminado
de aparatos de recogida -20- carge perifdicamente las
bobinas vacias —26- en los alojamientos -158~ en el
extremo de entrada o anterior de cada uno de los trans
portadores -27- asociados con cada uno de los trens-
portadores —27-—. Ademds, el operador mueve un carro o
carretilla para bobinas —29- que soporta una platafor
ma de veinte bobinas en una posicién de recepcién de-
finida entre los extremos de salida de los transporta-—
dores —-27- como se represgenta en la figura l.

Al comienzo se supordrd que la recogida ha de
empezar con una de las boblnas -26- en 1la posioién de
recogida ”A”. El transportador -27- asociado con la
posicién de recogida A" es ajustado mediante pulsa-
cidn manual del cilindro -167- (ver figura 13) hasta
que la bobina arrolladora vacia se encuentra en la
posicién de carga y descarga alineada transversalmen=—
te con 1la posicién de recogida "A”. Con cada pulsacidn
del oiliniro, el pestillo —177- es retirado del alo-
jamiento alineado. El pistén -168- se extiende, mo-
viendo el graduador -~169- & lo largo de los védstagos
~166- en 1la misma direccién de manera que el trans—
portador -27- es ajustado. A medida que es movido el
graduador, el diente -172- posicionado entre los blo
ques de soporte -157— de un alojamiento =158~ y acc—
plado al bloque de entrada del mismo empuja la correa
en una predeterminada distancia hacia delante. A con—

tinuacidn, es accionado el mecanismo de bloqueo —176=
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que introduce el pestillo -177- dentro del alojamien-
to siguiente. Inego, cuando se hace retroceder el pis-
tén -168-, el graduador -169- es desplazado hacia atrds,
venciendo al muelle -173- y haciendo girar el tringque-
te en sentido contrario al del movimiento de las agu-
jas del reloj como se ve en la figura 13. El diente
extremo -172- del tringuete -171- se desplaza sobre los
extremos ensanchados -161- hasta que el diente es re-
tornado eldsticamente al interior del siguiente aloja-
miento =158-.

Cuando la bobina vacfs arrolladora -26- se ha-
1ls en la posicién de carga y descarga y &lineada con
el brazo de carga y descarga -18l- y ligeramente des—
plazada transversalmente de la posicidn de recogida de
bobina esociada, el operador commuta el circuito de
conmtrol eléctrico (no ilustrade) pera el funcionamien-
to automdtico. El brazo de carga y descarga -18l- asg
ciado con la posicién de recogida ”A” que en la figu-
ra 1 se representa en una posicién normalmente de re-
poso, es desplazado en sentido horario, siendo apli-
cedo & la bobina -26- en la posicidn de carga y des-
carga normal y la mueve a lo largo de la rampe ~182~-
hasta que la bobina se apoya sobre el brazo y queda
alineads con los ejes de los conos de soporte -81l-

y =82=.

A medida gue el brazo -181l- mueve la bobina
vacfa hacia la posicién de recogida "A”, se aplica a
un interruptor de f£in de carrera -193- (ver figura 14)

y lo accioma, condicionando el circuito de control elég
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4$rico (no ilustrado) para el funcionamiento del cilin-
dro de sujecidn de bobine -83-. El accionamiento del
cilindro de sujecidn de bobina -83%- es cronometrado
para iniciar su funcionamiento un predeterminado tiem
po después de que el brazo -181- se empleza a hacer
girar en sentido horario con la correspondiente apli-
cacidn de uno de los dedos de actuacidn -191- al inte-
rruptor de final de carrera de doble recorrido =193~
Desde luego, el movimiento del brazo -181- es limita-
do por el tope -187=.

El cilindro de sujecidn de bobina -83- es ac-
cionado de menera que mueve el soporte de cojinete =103-,
el eje -102- y el cono -82- a la derecha como se ve en
la figura 4, aplicando el cono a la izquierda de una
de las aberturas del micleo de la bobina -26-. El ac-
cionamiento se contimfa, moviendo el cono —82- una ma-
yor distancia a la derecha para mover la bobina -26-
leteralmente al brazo y sobre el borde desprovisto de
ala de 1la misma hasta que la otra abertura del micleo
es desplazada a la dereche lo suficiente para apliocar
su pared extrema dl otro conc ~8l- de los conos de sg
porte. E1 movimiento lateral de la bobina -26~- desde
el brazo —18l- hasta la posicién de recogida ”A”

(o ”"B”), soportade giratoriamente entre los conos -81-
y =82~ es sproximadamente de 25 mm.

Inego el brazo —181- asociado con la posicién
de recogide ”A” es movido en sentido contrario al mo-
vimiento de las agujas del reloj como se ve en la fi-

gure 14, con lo que uno de los dedos actuadores ~191-
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se aplica al inbterruptor de f£inal de carrera ~193- y
lo accione para condicionar la corriente de control
eléctrica para el siguiente ciclo de funcionamiento.
El movimiento del brazo -181- es interrumpido cuando
se halla en la posicidn normmal de reposo ilustrada en
la figura 1. |

El operador emsarta el material alargado en
el aparato —-20- que procede de una bobina tensada aguas
arriva del aparato de recogide. En la técnica es co-
min referirse al material alargado -21- & medida que
se hace avanzar desde un suminigtro aguas arriba has-
ta un colector o receptor aguas abajo. Entonces empie—.
z8 la operacién, avanzendo tramos sucesivos del mate-
rial alargado alrededor de la polea -31- y a través
del acumulador -23- y desde aqul sobre las poleas =44-—
y =46- bajando sobre los rodillos -51- del digtribui-
dor =24-. Se hace girar la corres -10l- para provocar
el giro del eje =98~ y oon ello del retenedor -~116- y
la almohadille retenedora —-96— pars accionar la bobina
-26- en sentido contrario 8l movimiento de las agujas
del reloj como se ve en la figura 2. El distribuidor
—24~ es poaicionado como se indica en la figura 2 en—
tre planos verticales a través del deflector -106- y
el eje de giro de la posicidn de recogida ”4A”.

El cilindro hidréulico -62- es accionado de
manera que mueve el véstago -63~ & la izquierda como
se ve en la figura 3 para desplazar la cabeza distri-
buidora =48~ a la izquierds y distribuir los tremos

sucesivos del materisl alargado -2l- en vueltas sobre
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la bobina —26~. A medida que el actuador de interrup-
tor -66- se mieve mfs & la izquierda, como se ve en la
figura 3, se aplica a los interruptores de £ingl de oa
rrera —7l- y =68-, de los que el Yltimo es acciomado
para controlar el circuito eldctrico (no ilustrado) pa
ra invertir el funcionamiento del cilindro —62- y mo-
ver los rodillos distrituidores -51- en sentido inver—
go a la derecha como se ve en la figura 3.

Se debe apreciar que a medida que empleza el
arrollamiento de las espiras o vueltas de material alar
gado sobre la bobina -26- en la posicién de recogida |
»pn. 1a bobina arrolladora vacia dispuesta sobre el
transportador -27- alineada con la posicidn de recogi-
de ?B"” es movida por el brazo de carga y descarga aso-—
ciado —181- hacia la posicién de recogida "B”. De este
modo, cuando la bobina -26- que corrientemente recoge
el material alargado en la posioién ”A” estd llena, se
puede efectuar el corte a la bophina vac{a en la posi-
cién 7B7, |

£]1 arrollamiento de las espiras del material
alargado -21- sobre la bobina -26- en la posicién de
recogida ”A” continda hasta que un contador de avance
(no ilustrado) alcanza el denominado "establecimiento
de avence listo” después de lo cual la correa -bl= es
movida para hacer girar 1a polea -59- y el tornillo de
regulacién -58-. EL giro del tornillo de regulacién
-58- en un sentido de giro predeterminado desplaza el
carro distribuidor -54- a la izgquierda como se ve en

las figuras 2 y 3 hasta una posicién de corte extrems,
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con 1o que el mando -10l- asociado con la posicién de
recogida "B” es controlado para acelerar la bobina en
la posicidén denominada ?bobina liste” hasta una velo-
cidad de giro preestablecida. La velocidad preestable-
clda serd tal que la velocidad lineal de la superficie
del micleo de la bobina es igual o ligeramente menor
que la velocidad a la que se hace avenzar el materisl
alargado.

Cuando el carro distribuidor -54- ha sido mo-~
vido hasta la posicién extremas izquierda exterior & la
posicidn de recogida "B” ocomo se indica en la figura 2,
el material alargado -21- hace un recorrido que se ex-
tiende desde los rodillos distribuidores -5Hl- hasta la
bobina -26- en la posicién de recogida *A” y tangencial
mente a través de la superficie exterior del micleo de
la bobina en la posicidn de recogida ”B”. Ademhs, el
material alargado -21- se extiende transversalmente al
planoc del recorrido giratario del brazo deflector -106-.
Este brazo, en la posicidn de reposo, estd normelmente
horizontal como se ve en la figura 4.

En este momento, el interruptor de f£final de ca-
rrera -T4— es puesto en condiciones de mantener el vai-
vén de la cabeza distribuidora -48- entre dicho inte-
rruptor ~74— y el interruptor de final de carrera —67-.
Esto supone que las dltimas vueltas serdn adyacentes al
ala interns thue el materizl alargado -21- es adyacen—
te a 1la cublerta -141l- en el corte.

Después de haber sido arrolladas las vueltas
adicionales del material alargado -21- scbre la bobina
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-26- en la posicidn de recogida "A” y de que el con=
tador de avance (no ilustrado) alcanze una entrada pre
determinada denominada "establecimiento de avance de |
transferencia”, es controlado el circuito eléotrico
(no representado) para efectuar el corte.EL cilindro
neumdtico ~132- es controlado para mover le cubierta
-131- agociada con la posicién de recogida "A” hacis
el interior de la bobina —26- hasta la posicién indi-
cada con lineas imaginarias en la figura 12 para cu=
brir el ela interna de la bobina y une parte de las
vueltas del material alargado sobre la bobina.

Simulténeamente con esto, es accionado el ci-
1indro —-108- (ver figura 4) de manera que mueve el bra
zo deflector —106~ en sentido horario como se ve en
le figura 4, el cual se aplica gl mterial alargado 21
y lleva el material alargado situado posteriormente de
lante de las alas mds intermas de las bobinas -~26- ¥
desde aquf hacia el recorrido del retenedor —-116— de
la bobina vacia (en la posicidén "B”). Ademés, la co-
rrea de mando -101- asociada con la posicién de reco-
gida “A” es accionada pars activar la almohadilla de
retenedor -98~ y por ello la bobina ~26- en es& posi~
cidn de recogids para desacelerar le bobina y even-—
tuglmente mediante frenado regenerativo para frenar
completamente la bobina llene dentro de tres o cuatro
segundos aproximadamente. A

Con referencia a les figuras 5 a 7, el mate-
rigl slargado -21l- es desplazado por el inmterior de

la gbertura en forma de V determinada entre el diente
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-119- y el elemento anular -117- de los equipos de re

tenoidn 116~ asociados con la posicidén de recogida "B

El mterial alargado —21- es desplazado por el inte-
rior de la sbertura formads entre la pared del orifi-
cio =121~ y el elemento en forme de oufia -122~, A me~
dide que los equipos de retencilén -116- de la posicién
de recogida "B” se aceleran, es vencida la fuerza de
los muelles —127— y las espigas -123—- y los alementos
en forma de cufia ~122~ asocimdos son lanzados radial-—
mente hacia el exterior por las fuerzas centrifugas.
En virtud de esto, un tramo del material alargedo -21l-
es retenido en el interior. ILa retencién descrita per
mite el comienzo de la recogida de las vueltas del mé
terial slargado sobre la bobina -26— en la posicién )
de recogide "B?.

Ia contrarrotacién de la bobina de recogide
vacis -26~ en sentido horario como se ve en la figu-
ra 2 y de la bobina llena en gentido contrario al del
movimient o de las agujas del reloj con la consiguien=
te Tetencidn de un tramo del materisl slargado —2l-
por los equipos de retencién de la bobina vacis ~116-
produce la roturs del material alargado entre las bo-
binas. Previamente a esto, cuanio el brazo deflector
-106~ se hace girar, el material eslargado se extien—
de entre el brazo deflector y la bobina llensa -26=
en la posicién de recogida ”A” y a lo largo de 1la
porcién de gufe -137- de la cubierta de bobina llena
~141=-, De egta menera, se asegura que cusndo el ma-

terial slargado se rompe COmO S€ ha explicado, el ex-
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tremo posterior libre del mismo asociado con la bobi-
na llena sea arrastrado hacia el interior de la cubier
ta ~141- y desplazado alrededar de la misma hasta su
aplicacifn a la superficie interior de la cubierta de
manera inofensiva. Esto evita el deterioro del extremo
libre y que se produzocan "muescas originadas por gol-
pes”.

El tiempo de frenado de tres a cuatro segundos
de la bobina -26~ llena de material elargado se puede
incrementar cuando se emplea la recientemente designa-
da cubierta -1l41-. Egto permitird que la cubierta me-
jorada ~14l- resulte completamente eficaz para apresar
y retener el extremo libre de salide del material alar-
gado -21- antes de frenar totalmente la bobina -26-.

Una vez que la bobing -26- llena del material
alargado —-21- en la posicidén de recogida "A” ha sido
frenada por completo, un circuito temporizador (no ilus
trado) ecciona el cilindro -108- y éste mueve el brazo
deflectar en sentido contfério al del movimiento de las
agujas del reloj como se ve en la figura 4., Ademds,
dicho ciroculto de temporizacién pone en funsionamiento
el eilindro -142- que provoca el retroceso de la cu-
bierta -142- desde una posicién en la gque cubre la bo-
bina llena -26-. Iuego, el oilrcuito eléctrico (no ilus
trade) funciona, moviendo la correa —61- en sentido ’
opuesto &l citado, la cual hace girar el tornillo de
regulacién -58- en sentido éontrario, con lo que el
carro distribuidor -54- es desplazado a la derecha co-

mo se ve en la figurs 2 hasta una posicién de distri-
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bucién asociada con la posicidn de recogida "B". Ia
posicidn de distribucién, que es predeterminada por

un interruptor de final de carrera giratorio (no ilug
trado) queda situada entre un plano vertical al eje

de giro de la bobina en la posicién de recogida "B” y
un plano vertical medio entre el eje de giro de las
bobinas en las posiciones de recogida *A” y "B y con
tinda la distribucidén del material alargado =21-. Se
recordard que en la posicién de recogida *B” el movi-
miento de vaivén lateral de la cabeza distribuidora
-48~ es controlado por la aplicacién del actuador de
interruptor a los interruptores de final de carrera
-69= y =Tl-. El interruptor de fin de carrera -T72-
girve para mantener las poleas distribuidoras -51- den
tro de un recorrido delimitado predeterminado adyacen~-
te al ala interna de la bobina -26- en el momento del
corte.

Cuando la bobina —26~ en la posicién de reco-
gida ”B” recoge los tramos sucesivos del material alax
gaéo -21~-, los equipos de carga y descarga -28- y el
mecanismo de recogida -28- asociado con la posicién
nA» gon accionados de manera que trensfieren la bobi-
na llena -26- desde le posicién ”A” al transportador
-27- y transfieren la gsiguiente bobina sucesiva vacia
arrolladora desde el transportador a la posicién de
recogida A",

El brazo de carga —18l- asociado con la posi
oidn de recogida ”A” es movido en sentido horerio co-

mo se ve en la figura 14 desde la posicién normalmen=—
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te de reposo de modo que se mueve la porcién rebordeada
inferior del mismo junto con la posicién de recogida y
es ligeramente desplazado lateralmente a partir de la
bobina llena =26~ sujeta entre los conos de soporte =8l-—
y ~82-. A medida gue el brazo de carga -181- es movido
en sentido horario para alojar la bobina llena ~26-,

los dedos actuadores =191- accionan el interruptor de
f£fn de oarrera -193%- para condicicnar el circuito elég
trico (no ilustrado) para le siguiente etapa en el pro-
ceso de descarga.

Iuego se acciona el cilindro de sujecibn -83-
para desacoplar el cono -82- de las paredes de la aber-
tura del micleo de la bobina -26- en la posicién de re
cogida 74" y desplazar el cono a la izquierda como se
ve en la figura 4. la bobina -26~ es movida sobre la
porcidn colgante del brazo de carga y descarga -181-
sobre el borde no rebordeado del mismo simulténeamente
con la retirada del cono de sujecién —-82-. De esta ma-
nera, la bobina —26- llena de material alargado -21-
es soportada por los conos -8l- y -82- a medida que
son movidos el unfsono para mover la bobina ligeramen-—
+e lateralmente sobre el brazo de carga —181-.

Bs accionado el cilindro neumdtico ~91- de ma-
nera que aplica el elemento de contacto -74~- al extre~
mo con cabeza -87- del eje -84~ que vence el muel le
-88- y empuja al eje y &l cono solidario -8l- hacia
la izquierda como se ve en la figura 4. El movimiento
del cono —81- empuja a la bobina -26— lateralmente so-

bre el brazo de carga -18l- y, despuéds de un tiempo
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preestablecido, un temporizador ajustable (no ilustra-—
do) hace retroceder al vdstago de pistdn -93- el cual
provoca el retroceso del cono -8L—- hasta la posicién
inactiva.

Gomo se ve mejor en las figuras 7 y 8, los equi
pos expulsores para mover la bobina -26- llena del ma-—
terial alargado -21-, cumplen, adends, eficazmente la
funcidn de liberar con seguridad el extremo libre del
material alargado de los equipos de retencién -116-. 4
medida que el eje —84— se hace avanzar a través de la
caja -103—, la superficie de leva -13l- del nmismo se
aplica a los seguidores opuestos -132- para empujar los
véstagos seguidores opuestos -133— radialmente hacia
el exterior contra la accién de los muelles -136—. El
movimiento hacia el exterior de los véstagos seguido-
res ~13%- produce la oscilacibn de los trinquetes =138-
gque empujan los extremos con cabeza ~126- y a las es—
pigas -123- radialmente hacla el interior. En virtud
de esto, los bloques cuneiformes -122- son retirados
de las aberturas -121- y liberan el material alarga—
do -21- de las mismas. Iuego, la retirada del eje =84-
desacopla la superficie de leva ~131- de los seguido-
res -132—~, permitiendo que los véstagos seguidores re
tornen eldsticamente a una posicién de reposo origi-
nsl y produzcan la oscilacién de los tringuetes -138--
Esto permite que los muelles -127- empujen los elemen-
tog cuneiformes -121- hacia atrfs hacia el interior de

las sberturas -121— en preparacidn de otro ciclo de

funcionamiento.
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Se debe entender que los equipos de liberacibn
gegura de material alargado que se han descrito son
solamente uno de varios modelos mecénicos diferentes
que se pueden emplear para conseguir el mismo resul-
tado., Lo importante es que la autolimplieza no depehde
de alguna constante eldstica critica que se debe se-
leccionar con relacién a fuerzas centr{fugas previs-
tas, sino gque mds bien es una liberscibn mecénicae se-
zura.

En este momento, la bobina -26— llena de ma-
terial alargado es soportada sobre el brazo de carga
-181- v egtd alineada con la rampa -182~. E1 brazo de
carga y descarga -181—- es movido en sentido opuesto &
las agujas del reloj como se ve en la figura 4 des—
pués de lo cual la bobina -26- se aloja entre las alas
laterales de la rampa y es guiada por la rampa hacia
abajo y por Yltimo llega a apoyarse en uno de los alo
jamientos -158- substancielmente alineados, ligeramen
te desplazados lateralmente en la direccién de la
trayectoria del transportador -27-, con la posicién
de Tecogida "A”., Debe apreciarse que, més exactemen-
te, el elojamiento de carga y descarga -158—~ en el
trensportador -27- es ligeramente desplazado late-
ralmente, por ejemplo, 25 mm, desde la posicién de
recogida de la bobina. Esto es para pernitir el mo-
vimiento lateral de la bobina -26- a partir de los
conos -8l— y —82- para disponer la carga de 1ls nmis-
m2 sobre el brazo de cargs —18l-. 4 nedida que el

brazo -18l- desplaza la bobina -26- hacia abajo ¥
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la gplica al @lojamiento ~158~ alineado, el brazo de car
ga se aplica al interruptor de final de carrera de doble
desplazemiento -193- y lo acciona pars condicionar el
circuito eléctrico (no ilustrado) para otro ciclo de fun
cionsmiento.

Cuando la bobina -26- llena de material alarga-
do -21- se encuentra en el alojamiento -158- de que es=-
+t4 provisto el transportador -27-, es accionado €l oi-
lindro -167— para extender el vdstago -68~ y mover el
graduador -169- y el trinquete -171l- a la izquierda para
hacer avanzar progresivamente el transportador y la bo-
bina lleng una posicidn. Si bien el trinquete -171- es-—
+4 montado articuladamente sobre el graduwadar -169-, el
tope =174= impide el movimiento del tringuete en senti-
do horario como se ve en la figura 13. La aplicacién de
la superficie -175- del tringuete -171l— al extremo en-—
senchado -16l1- d§1 bloque de soporte de emtrada -157-
del slojamiento -158- empuja la banda -154~ a lo largo
del recorride para ajustar o clasifiocar las bobinas.

Después que el transportador -27- se ha hecho
avanzar progresivamente, el mecanismo de enclavamiento
-176—- es accionado de manera que desplaza el pestillo
~177= hacia el interior del elojamiento alineado pare
blogquear el transportador -27-. Iuego es accionado el
cilindro -167- que provoca el retroceso del véstago
~-168- y del graduador -169-. & medida que el trinquete
-171~ es movido con €l graduador -169- y puesto que el
transportador -27- es blogqueado contra movimiento im—

previsto es vencida la fuerza eldstica para permitir
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el giro del trinquete y su desplazamiento & lo largo de
1as caras externas de las porciones ensenchadas —16l=e
FEl diente extremo -172- del trinquete -171l- es movido ad
yacente al espacio fommado entre los blogques de soporte
~157- y el alojemiento sucesivo siguiente -158- y el mue
lle -173- se hace apto para mover el trinquete en el sen
tido de giro opuesto entre los blogues de soporte y si-
tuarlo en condiciones para el siguiente ciclo de ajuate.

Se debe onservar que el incremento de ajuste o
divisién del transportador -27- hace que la bobina llena
—26—- avance una posicidén hacia el extremo del carro del
aparato de recogida -20-. Simultdneamente, la siguiente
bobina vacfa arrolladore -26- se hace avamzar, slinedn-
dola lateralmente con la rampa -182- y el brazo de car-
ga y descarga -171-. Después que un mimero predetermina-
do de bobinas llenas —26— de material alargado -21- han
gido transferidas al transportador -27- y ajustadas ha-
cia el carro o carretilla -29-, el operador transfiere
normalmente las bobinas a la platefarma -30- del carro.
Inego el operador retira el carro -29-y substituye la
plataforma -30- por una platafarma vacia para recibir
la siguiente partida de bobinas cargadas procedentes de
los transportadores —27-o.

Estando la siguiente bobina vacia arrolladora
-26- alineada con la rampa -182~, es accionado el brazo
-181-, moviéndolo en sentido harario como se ve en las
figuras 2, 5 y 13, de manera que empuja la bobina hacia
arribe por la rampa pare alinear el eje de la misma en

un plano vertical con el eje de giro de la posicidn de



10

15

20

25

412276 ]

recogida ”A”. Iuego, es accionado el cilindro de suje~-

cidén -83~ de modo que el mismo desplaza el cono =82- ha-
cia la asbertura del micleo y la bobina es empujada la-
teralmente al brazo -7l- y separada del lado desprovis=—
to de ala de la misma y aplicada al otro cono -82-.

Subsiguientemente, se efectia el corte desde la
bobina -26- en la posicién de recogida "B” cuando se
llena la bobina vacfa shora en la posiciédn de recogida
77, Bl funcionamiento se describe con respecto al corte
en la posicién de recogida de bobina ”B” y con los equi
pos asociados con la posicién de recogida ”B?. La trang
ferencia de las bobinas -26— se continda con la unica »
operacién manual de cargar las bobinas vacfag sobre los
transportadores =27~ y descargar las bobinas llenas so-
bre el carro -29-.

La importancia de los métodos y aparatos de la
presente invencidn estriba en que en un medio ambiente
para suministrar automdticamente bobinas vacfas & un
aparato de recoglda y luego retirsr del mismo las bobi-
nas llenas de material alargado -21-, es posible con-
trolar la orientacién de las bobinag llenas con respec-—
to a la orientacidn de las bobinas llenas a la termina-
cidn de la recogide de las mismas. En la forma de rea-
lizacidn principal descrita, hay una cantidad de giro
controlada, aproximadamente de 502, de cada bobina su-
ceziva con respecto a los ejes Y de un sistema de coor—
denadas X-Y centrada en el eje de giro de cada posicién
de recogida durante la transferencia de la bobina llena

-26- hasta el ‘transportador asociado -27-.
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Esta cantidad de giro controlada de cada una de
las bobinas llenas, generalmente algo menor de 3602, no
ocasiona problemas de desenredamiento del material alar-
gado —21-. Ademds, cualguier giro tal como el que se ex-
perimenta en la principal forma de realizacién de la pre-
gente invencidn es tal que se interpreta que la orien-—
tacién de la bobina llens es substancialmente idéntiea a
la de la bobina llena en la posicidn de recogida asocia-
dg a la terminacién del giro de la misma.

Por supuesto, un aparato construido de acuerdo
con los principios de la presente invencidn y que, como
se ha dicho, comprende un elevador asociado con cada una
de las posiciones de recogida "A” y”B”, puede implicar
1a disposicidn no giratoria de las bobinas llenas ~26-
durante la transferencia desde la posicidn de recogida
al transportador asociado -27-.

Dentro del marco de la presente invencién puede
haber un aparato en el gue un brazo articulado se puede
aplicar a cada bobina llena -26- y sujetarla, haciéndola
girar desde la posicién de recogida al transportador aso-
ciado -27-. En tal aparato, se controla la orientacidn
para evitar un desenredsmiento excesivo del material alar
gado. Adenmds, el aparato estd constituido de manera gue
impide cualquier giro de la bobina llena con respecto
al brazo de trangsferencia.

En todos los aparatos construidos de acuerdo con
el método y aparato de la presente invencidn provistos
de equipos de manejo automdtico de la bobina es posible

mover repetitivamente las bobinas llenas desde las po-
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siciones de recogida sin rodar o girar la bobina con
respecto a los ejes X-Y a través de los ejes de giro de
la posicién de recogida o cualguier giro substancial de

la bobina.

Se reivindica como objeto de la presente paten—
te de invencidn.

1. Método para la recogida de tramos sucesivos
de material alargado, en bobinas en el cual se mueven
bobinas vacfas a lo largo de un recorrido para situar su
cesivas bobinas arrolladoras slineadas con una posicidn
de recogida, y cada bobina vacia arrolladora sucesiva es
movida segdin el recorrido de las mismas hacia la posicibn
de recogida donde cada una de ellas se sostiene con po=-
sibilidad de giro y se hace girar en dicha posicidn de
recogida, en tanto que se provoca el avance de un segun—
do material alargado que es gulado transversalmente con
movimiento de vaivén a través de una superficie de arro-—
llamiento de la bobina en la posicidn de recogida para
distribuir el material alargado en capas sucesivas de
vueltas sobre la bobina, siendo interrumpido el giro de
la bobina en la posicidn de recogida cuando estd llena
de material alargado, de cuya posicién de recogida se re
tira cada una de las bobinas cuando estd llena, carac—
terizado por comprender las etapas de: controlar la orien

tacidén de la circunferencia de cada una de las bobinas
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llenas sucesivas con respecto a la de cada una de las

bobinas llenas sucesivas en la posicién de recogida cuan
do ha terminado el giro de las mismas, y mover cada una
de las bobinas llenas de material alargado desde la po-
sicién de recogida hacia y después a lo largo del reco-
rrido asociado con las bobinas llenas.

2. Método, seglin la reivindicacién 1, caracteri-
zado porque los ejes de giro de les bobinas son paralelos.

%. Método, segin la reivindicacién 1, caracteri-
zado porque los ejes de giro de las bobinas estén alinea_
dos.

4o Método, segin una o mds de las reivindicacio-
nes 1 a 3, caracterizado porque el recorrido de las bo-
binas es paralelo a los ejes de giro de las mismas.

5. Método, seglin una o m€s de las reivindicacio-
nes 1 a 4, caracterizado porque los recorridos de las
bobinas vacfas y de las bobinas llenas son idénticos.

6. Método, segin una o mds de las reivindicacio-
nes 1 a 5, caracterizado porgue las bhobinas estdn ali-
neadas transversalmente y las boblinas arrolladoras su-
cegivas son movidas alineadas con las posiciones de re-
cogida de tal manera que ocada bobina arrolladora sucesi-
va es desviada en una distancia predeterminade de la
posicién de recogida asociada, siendo medida la distan-
cia paralela & los ejes de giro.

7. Método, seglin una o mfs de las reivindicacio-
nes 1 a 6, caracterizado porque cada una de las posicio-
nes de recogida tiene un recorrido asociado con ella.

8. Método, seglin una o mds de las reivindicacio-
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nes 1 a 7, caracterizado porque comporta las etapas de
desplazar la bobina llena hasta una posicidn de trens—
ferencia asociada con la posicidén de recogida mientras
se mueve la siguiente bobine sucesiva vacia arrollado~-
ra hacia la posicién de trensferencia: y transferir la
bobina arrolladora sucesiva siguiente hacia la posicién
de recogida, distribuyendo al mismo tiempo las capas de
vueltas sucesivas de material alargado sobre la otra bo
bina. '

9. Método, segin una o mds de las reivindica-
ciones 1 a 8§, caracterizado por la etapa de: controlar
la orientacidn de la bobina llens que comprende la ope—
racidn de limitar el cambio de orientacidn de la bobi-
na llens con respecto a los ejes del sistema de coorde-
nadas cartesianas a través de los ejes de giro de las
mismas para impedir el desarrollamiento de porciones del
paterial alargado de la bobina.

10. Método, segln una o mfs de las reivindica-
ciones 1 a 9, caracterizado por expulsar la bobina lle-
na de meterial alargado desde le posicidn de recogida
axialmente en una distancia predeterminada a la vez que
el extremo entrante de material alargado en la bobina
1lena se guelta de un dispositivo retenedor.

11l. Método, seglin una o mds de las reivindica-
ciones 1 a 10, caracterizado por guiar la bobina llena
de materisl alargado desde la posicién de recogida a lo
largo de un recorrido arqueado que esté alineado con
el recorrido de una pluralidad de bobinas vacfas, y al

propio tiempo mantener la bobina llena en la orienta-
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eje de giro substancialmente con la interrupeidn del gi-
ro de la misma.

12, Método, segfn una o mds de las reivindica-
ciones 1 & 11, caracterizado por comprender las etapas
de acoplar las alas de la bobina vacia arrolladora y mo=-
verla transversalmente al recorrido arqueadamente y en
1{nea con el eje de giro de una posicidn de recogida: si
multéneamente a lo cual arrollar tramos sucesivos del ma
terisl alargado sobre la bobins en la otra posicién de
recogida; mover un cono de centraje hasta una de lag aber
turas del micleo de la bobina vacis arrolladora ghora
alineada con el eje de giro de una posicidén de recogida y
luego seguir desplazando la bobina a lo largo del eje de
giro pare desplezar el otro orificio del micleo y aco-
plarlo a otro cono opuesto para el soporte de la bobina
arrolladora con posibilided de giro mientras se desaco—
pla de las alas de la hobina arrolladora; y & continua~-
cién transferir el arrollamiento a la bobina ghora en
une posicidén de recogida al tiempo que se retire la bobi-
na llena situada en la otra posicidén de recogida y subg
tityir tal bobina llena en la otre posicidén de recogida
por una bobina arrolladora correspondiente a una segun-
da pluralidad de bobinas vacias asociadas con la otra po
gicibn de recogida.

13, Método, segin una o mds de las reivindica-
ciones 1 a 12, caracterizado por sujetar una porcidbn
del materisl alargado antes de recogerlo sobre la bobi-

na que se hace girar en una posicidén de recogida y des-
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pués de la terminacién de la recogida e interrupcién del
giro de la bobina para soltar la porcidén del material
alargado, que comprende las etapas de: dirigir tremos
sucesivos del material alargado transversalmente al eje
de la bobina y adyacente a una de las elas de la bobi-
na; provocar el giro de un retenedor que comprende ele-
mentos de retenéién alrededor de un eje en un recorrido
anular adyacente a un ala de la bobina para intercep-
tar una parte del material alargado; siendo el giro del
retenedor efectivo para mover los elementos de reten—
cién radial y centr{fugemente hacia el exterior pare in
terceptar y retener una parte del material alargado en
una separacién formada entre uno de los elementos de re
tencidn y el retenedor; limitar el movimiento radial hg
cia el exterior para mantener la aberiura de la separa-
cidn segtin una distancia predeterminada que es menor
que el didmetro exterior del material alargedo; inte—
rrumpir el giro de la bobing a continuacién de la ter-
minacién de la recogide de material alargado sobre la
misma; y eplicar fuerzas & los elementos de retencidn,
dirigidas radialmente hacia el interior del eje de giro
para soltar la parte del material elargado.

14. Método, segin la reivindicaeidn 13, carac-
terizado porque los elementos de retencién son normal -~
mente desviados radialmente hacia el interior; el giro
de los elementos de retencidén genera fuerzas centrifu-
gas que vencen & las fuerzas de desviacién para empujer
los elementos de retencidén radialmente hacie el exterior

para retener la porcidn del material slargado; la in-
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terrupcién del giro del retenedor permite que las fuer-
zas de desviacidén tiendan a empujer los elementos de re-
tencidn radialmente hacia el interior; y las fuerzas apli
cades radialmente al eje vencen cualquier apriete excesi-~
vo del material slargedo y de los elementos de retenci én
para apartar estos elementos de retencién y soltar de
menera efectiva y real el material alargado.

15. Aparato para llevar a cabo el nétodo de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque com-
prende medios para hacer girar le bobina en la posicién
de recogida durante la distribucién del méterial alarga=—
do sobre la misme y pare interrumpir dicho giro cuando
la bobina ya estéd llena; medios para desplazar cada una
de 1las bobinas 1llenas desde la posicién de recogida ha-
cia y después & lo largo del recorrido asociado con las
bobinas llenas; y medios para mantener la orientacién de
1a circunferencia de cada bobina 1lena sucesiva con re-
lacidn al eje de giro de la misma substancialmente de
idéntica manera a la de oada bobina llena sucesiva en
le posicién de recogida a la terminacién de su giro.

16. Aparato, segfn la reivindicacién 15, oarac—
terizedo porgue es apto para recoger tramos sucesivos de
un material alargado ciclicamente sobre bobinas vacias
en dos posiciones de recogide ¥y comprende, en combina-—
cién: medios para mover una pluralidad de bobinas vacias
g 1o largo de un recorrido asocindo con cada una de las
posiciones de recogida para posicionar sucesivas bohinas
arrolladoras alineadas con una posicién selecclonada de

las dos posiciones de recogida; medios para desplazar
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las bobinas arrolladoras sucesivas por el recorrido de
las bobinas vacias hasta una posicién seleccionada de
las posiciones de recogida: medios para soportar cada bo
bina vacia suceéiva arrolladora con posibilidad de giro
en 1la posicién seleccionada de las posiciones de recogi-
da; medios pare producir el giro de las bobinas en las
posiciones de recogida; medios para hacer avanzar y guiar
tramos sucesivos de un meterial elargado en vaivén y
trensversalmente sobre una superficie de arrcllemiento
de la bobina en una posicidén de recogida para distribuir
el material alargaedo en capas sucesivas de vueltas so-

y después de

o

bre la bobina en la posicién de recogida
ello sobre le bobina en la otra posicidén de recogidaj ¥y
medios para tramsferir cada una de las bobinas cuando eg
tén ye llenas del material alargado desde la posicidn de
recogide hacie y luego a lo largo Cel recorrido asociade
con las bobinas llenas; siendo los medios de transferen-
cia aptos para mantener la orientacidn de la circunfe~
rencia de cada bobina llena sucesiva con relacidn al eje
de giro de la misma, substancialmente de manera idéntica
2 1a de cada bobina llena sucesiva en la posicién de re
cogida asociada a la terminacibn de su giro.

17. Aparato, segin la reivindicacién 16, carac—
terizado porque cada uno de los medios para soportar una
bobina en disposicién giratoria comprende un par de co-
nos separados alineados axialmente, aptos para el alo-
jamiento en respectivos orificios del micleo de una de
la bobina y acoplables a las paredes de dicho orificio

del micleo.
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18, Aparato, segfin la reivindicacién 16, carac-
terizado porque los medios para la transferencia de las
pobinas vacias hasta la posicibn de recogida y para deg-
plazar las bobinas llenas de material alargado hasta los
medios de avance comprenden: una rampa argueada que se
extiende desde cada una de las posiciones de recogida
hasta un medio de avance asociado; un brazo arqueado mon
tado sobre un eje que tiene una anchura mayor que la dig
tancia entre alas de una de las bobinas; y medios de mon
taje pivotablemente del brazo para el movimiento del
nismo entre una primera posicién adyacente & la posici6n
de recogida de la bobina asociada y una segunda posicidn
de separacién a través de los medios de avance.

19. Aparato, segin la reivindicacibn 16, carao-
terizado porque los medios de avance comprenden un trang
portador sin £4n sobre el que estd formada una plurali-
dad de bloques de encaje, destinados cada uno de dichos
bloques a recibir porciones de las alas de una de las
bobinas para mentener la bobina en una posicidn fija pa
ra su avance efectuado por el transportador.

20. Aparato, segtn la reivindicacién 16, carac—
terizado porque el brazo giratorio sobre un eje eatd
provisto de una aleta vertical a lo largo de un borde
del mismo; cuyo brazo es apto para determinar el desli-
zemiento de la bobina a lo largo de la rampa haste que
el eje de la bobina queda alineado con el eje de giro de
1a posicién de recogida; comprendiendo, ademds, los me—
dios de transferencia: medios que por la transferencia

por medio del brazo de una bobina vac{a desde la posi-
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cién de transferencia hasta la alineacidn de la misma
con los ejes de giro son aptos para acoplsr uno de los
conos con el micleo de la bobina y luego empujar la bo-
bina lateralmente respecto del brazo, retiréndola del
lado desprovisto de ala de la misma hasta gque el otro
orificio de la bobina es desplazado sobre el otro cono
¥ la bobina queda soportada sobre los conos; y medios
que responden a la terminacién de la recogida del mate-
rial alargado sobre la bobina en una posicidn de reco-
gida para provocar el retroceso de uno de los conos y
empujar simulténeamente la bobina a lo largo del eje de
giro haste que la misma queda alineada con el brazo, des
pués de lo cual continua el desplazamiento de dicho co-
no para desacoplarlo de la bobina y es retirado el otro
cono ¥ la bobina queda apoyada sobre el brazo.

21. Método y aparato para la recogida de tramos
sucesivos de material alargado.

Esta memoria consta de sesenta y ocho hojas es-

critas por una sola cara,

BARCELONA, 22 de Febrero de 1.973
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