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Resumen del descubrimienta

Se descubren medios para pivotar y posicionar las barras
prensoras de tubos de bobinas de aparatos mudadores automati
cos con precisidn y de conciertso en ambos lados de una maqui
na procesadora de hilos textiles, como puede ser una continua
de hilar, de modo gque los elementos prensores de los tubos de
bobinas gue penden de dichas barras se paosicionan con preci=-
sidn en alinsacidn coaxil con las cuchillas del husilloc y en-
cima de ellas, para colocar los tubos encima, mediante calda
libre por la fuerza de gravedad, Los medios presentes evitan
los problemas reslacionados con una harra prensora no lineal
o, de otro modo, oblicua, debido a un desequilibrio de diver
sas fuerzas impuestas en diferentes puntos a lo largo de su
extensidn longitudinal, como ocurre con frecuencié en las =-
construcciones de la técnica anterior. Los medios actuales
ytilizan un sdlo medio de actuacifn, como es un conjunto de
pistén hidraulico y cilindro unido por varillajes para accig
nar los ejes de control des ambos lados de la miquina, sstando
los ejes de control, a su vezZ, interconectados con cada meca=
nismo elevador y pivotante de las barras prensoras, espaciado
a lo largoc de sllos por una palanca acodada y una palanca pi-
votante. Ademds, los medios actuales incluyen medios de ajus
te para squilibrar todas las fuerzas esjercidas sobre la barra:
prensora y ajustar su posicidn mencionada exactamente, cambian
do la posicidn del puntp de pivote de cada palanca acodadao

Fondo de la invencidn

La presente invencidn se refiere a un aparato automtico
para mudar y cologar tubos de bobinés, tal y como se descubrs
en la solicitud de patente norteamericana 188,767 depositada

el 13 de octubre de 1971, bajo el enunciado "Mecanismo Posicig
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nador de Barras Prensoras para Aparato Automdtico NMudador
de Bobinas", de cesionario comdn a la presente, y es un per-—
feccionamiento de ellae

Las magquinas procesadoras de hilos textiles que utilizan
cilindros mudadores de sste tipo, como son las continuas qg

hilar, tienen, por lo comin, dos hileras de puntos de proceso

del hilo gue se extiends longitudinalmente a lo largo de ca-

da lado de la miquina, En el proceso ds retirar o mudar bo-—
binas de hilo enteras de dichos puntos de procsso y reponer-
los o colocar en dichos puntos tubos de bobina vacfos para:

gl subsiguiente procaso de todavia mds hilo, generalmente .los

puntos de procesc en ambas hileras estdn en condiciones de -

mudar y coloecar tubos de hobinas exactamente al mismo tiempo.

De este modo, las ventajas presentes en una muda y colocacién

simultineas de ambas hileras son manifiestas en una crecisn-

te eficiencia del empleo de la maguina,

También se ha puesto de manifiesto su eficiancia median-
ts el empleo de un sistema de consrol que permite la coloca-
cidn de tubos de bobinas vacfos en los husos de los puntos de
proceso mediante caida .libre de lds mismos por la fuerza de
gravedad, como se descubre en la solicitud ds patente nortea-
mericana 217,316, depositada el 12 de enero de 1972, bajo el
enunciado "Procedimiento y Aparato para Colocar Bobinas", tam
bien de cesionario comdn.

Un problema que es comlin al empleo sficaz de ambos con-
ceptos, reside en la capacidad de alinear con precisidn la -
barra prensora gue retiene los elementos prensores de los tu-—
bos de bobinas, de modo que'ESté exactamente paralela a una
1{nea de interseccién y normal a los ejes verticales de los

usos de cada hilera. Si- falla esta alineacidn precisa, coma,
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por ejemplo, torcimiento de la barra prensora y/o no linsali-
dad, al soltarse los tubos de bobinas vacios para su caida 1i
bre hacia los husos, los tubos pueden marrar totalments los
husos, o golpearlos oblicuamente y rebotar o dejas de asentag
se plenamente sobre los huscs. Por lo menos estas circunstan
cias producen o tienen como consecuencia:un punto de proceso
del hilec inopsrativo, gue requiere una gorrecidn manual que
mitiga el valor y la finalidad de utilizar un cilindro muda-
dor automdtico; adehés de esto, los fallos y rebotes del tu-
bo pueden hacer que el tubo sea despedido hacia sl interior
de la méquina,_produciéndole dafios, o que sea despedido fuera
de la miquina, a la nave de trabajo, creando un psligro para
cualquier persona gue passe por allf, o ineluso al interior da
una miquina adyacente a través de la nave, dafiando &quella y .
sus piezas o partes mdviles.

En los aparatos del tipo que se describe aqui, el pro-
blema y las dificultades mencionados son graves en el senti-
do de que es mis dificil de conseguir la alineacidn extrema—
daments precisa de la barra prensorae Este problema se ve adn
mas agravade cuando se intentan coordinar los posicionamien—
tos y los movimientos de los mecanismos glevadoraes y sus ba-
rras prensoras interconectadas en ambos lados de la miquina
de modo que actlen simultdneamente y se posicionen con gran
precisién, Intentos previamente realizados han implicado sl
empleo de complejos y NuUmerosos subcon juntos funcionalmente .
interconectados para efectuar un movimiento y posicionamiento
coordinados y, sin embargo; todos estos intentos no han ra-
sultado ser satisfactorios ni confiables, sino, més bien, han
agravado alin més el problemarpor lg aplicacidn de fuerzas deg

equilibradas a los mecanismos elevadores para torcer o, como
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fuere, desalinear la barra prensora vy, de este modo, evitar
la alineacidn coaxil vertical de todos los elementos prenso-
res de ella con los husos correspondientes situados debajo,
an la fase del procsso de colocar los tubos sobre las hojas

de los husos,

Objetivos de la invencidn

La presente invencidn estd destinada a remediar gl men-
cionado problema y sus dificultades concomitantes, siendo ég
te uno de sus objetivos,

De este modo, un objetivo de la jnvencidn es proporcio-
nap medios simples, confiables y gcondmicos para el movimien-
to lateral y posicionamiento siluntdneos y coordinados de una
pluralidad de barras prensoras de tubos de bobinas con rsla-
cién a, y en ambos lados, de una maquina procesadoré de hilos
textiles,

Otros objetivos deseables de la presente invencién irén
surgiendo de las siguientes descripciones Yy explicaciones o
seran inherentes a ellas. :

Resumen de la invencién

La presente invencidn procura los mencionados pivotamien
to lateral y posicionamiento de las barras prensoras, utili-
zando un medio actuador que produce un movimiento linsal pres
crito vy predeterminado, medios de interpretacidn que interprg
tan dicho movimiento snm una rotacidn pivotal de palancas a am
bos lados de la maquina textil y dicho movimiento piuotal,.a
su vez, se traduce en un movimiento lineal prescrito y prede—
terminado correspondiente de dos ejes de controd, unoc a cada
lado de la mAguina, cuyos sjes de control, a su vez, estan in
terconectados con upa pluralidad de conjuntos pivotantes, in-

cluyendo cada uno una palanca acodada para convertir ests Gl-
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timo movimiento linsal en movimiento ahgular de los mecanis-
mos de sustentacidn y de elevacidn y sus barras prensoras la-
teralmente en direccién a y lejos de sus lados respectivos de
la miquina, en posiciones precisas con relacidn a slla, La
presente invencidn tambien proporciona medios de ajuste para
ajustar los puntos de pivote de las palancas acodadas para,

a su vez, ajustar dicho movimiento angular de los mecanismos
de soporte de los elevadores y partes afines de sus barras -~
prensoras interconectadas y las posicionas exactas de estas
Jltimas con relacidn a la mdquina, de modo que los elementos
prensores pendientes da’ias barras prensoras se alinean de
forma verticalmente coaxil con los Husus de la mdquina y enci
ma de ellos. ,,

En particular, pueden utilizarse madiosrsimplés de aé;
tuacidn para accionar los pivotamientos y posicionamientos
coordinados y simultdneos de las barras prensoras en émboérlg
dos de la miquina, como'busde ser un cilindro hidrdulico o -
neuﬁético y conjunto de varilla o véstago-y pistén, o un dis
positivo de rosca de torniilo interconectado mediante engra-
naje a algdn sistema o diépositivo de control, tal y como se
ha descubierto en lasslitcitudes antes mencionadas 1880767'y
217,316, Los medios de interpretacidn pueden-comprender, co-
mo en la realizacidén preferida gue méds adelante se describe’
con detalle, una horquilla unida al extremo de la varilla o
rosca: de tornillo interconectado con palancas en cualquier
lado de la miquina a través de un eje rotativo o manguito in-
termedio, y las palancas, a su vaZ, conectadas de forma pivg
tante con los ejes de control para mover éstos lineélmenté en

una distancia cordal exacta d e pivotamientos de las palancas.

En diversos puntos a lo largo de los ejes coerSpoﬁaiéntas a
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los puntos da interconexidn de los mecanismos de glevacidn con
las barras prensoras afines, los ejes gstdn interconectados

con unz palanca acodada, cuya posicidn del punto de pivots pres
cribe el posicionamiento axaﬁto de esa parte de la barra pren
sora respsctiva correspondiente a él, con relacién a la mé-
quina, El1 ajuste de estos puntos de pivote se realiza senci-
llamente, de acuerdo con la invencidn, mediante el desplaza-
miento lineal de placas d s fijacidn unidas a ellos.

Descripcifn de los dibujos

Una mejor comprensidn de la invencidn y de sus ventajas
concomitantes y caracterf{sticas serd evidente, en parte, Y
surgird, en parte, de la siguiente descripcidn de una realiza-
cidn preferida de la misma y de su aparato, cuya descripcidn
deberd lesrse conjuntamente con los dibujos ad juntos, en los
que:

La fig, 1 es una vista de costado, fragmentada y parcial
mente esquemdtica, de un lado de una maquina cont{nua de hi=-
lar, de la industria textil, eguipada con un sparato automa-
tico mudador, gue incorpora la invencidn;

La fig. 2 es una vista en planta, fragmentada, des los -
transportadores de los tubos de bobinas a ambos lados de la
méquina y los medios presentes de interpretacidn y actuacién
de la invencidn;

La figo 3 es una vista de costado, ampliada, fragmentada
y en escorza en seccidn parcial, tomada ganeralmente a lo -
largo de la linea 3-3 de la fig. 2, mostrando una parte de
los presentes medios de interpretacién y del presents conjun-—
to pivotante, que incluye la palanca acodada y sus medios de
ajuste; ¥y

La fige 4 es una vista de costado tomada a lo largo ds
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la linea 4-4 de la fig. 3, mostando las interconexiones entre
el mecanismo glevador de soporte y el conjunto presente de -
pivotamiento,

Realizacidn praferida

En la fige 1, la contfnua de hilar, generalmente desig-—
nada por el némero ds referencia 10, es del tipo corriente,
con dos hileras de puntos de proceso del hilo, gus se extien-
den entre los armarios extremos 12 y 14, longitudinalmente a
la miquina 10, en cualquier lado del bastidor, mostréndose tan
sdlo un lado en el dibujo, Cada hilera camprende un larque-
ro 16 sobre el cual va instalada una pluralidad de conjuntos
de husos, uno por punto de proceso del hilo, y un carril de
anillos 18 gque lleva, encima, anillos hilaaores 19, cada uno
de los cuales rodea un conjunto de huso, Cada 60njunto de -
huso comprende una hoja en la que se asienta, tal y como se
indica, un tubo de bobina lleno de hilo 20, Otros elementos
normales de los puntos de proceso del hilo comprenden, para.
cada uno, un juego de cilindros de estirado del hilo y de =
daescarga enh un punto elevado encima de las hojas de los husos
y sus tubos de bobinas afines 20 y medios de descarga del hi-
1o generalmente en forma de un carrete para suministrar me-
cha a los juegos de gilindros y en un punto ngVado encima -
de ellos, no mostrindose en el dibujo estos otros componentes,

Extendidndose longitudinalmente paralelo a cada lado de’
la miquina 10 y su hilera ds puntos de procesa, hay un apara-
to autom'atico para mudar'y colocar los tubos de bobinas, ge-=
neralmente designado por él nGmero de referencia 22. El apa=
rato 22 comprende una barra prensora alargada 24 que lleva:
elementos dependientes 26 para tomar los tubos d e bobinas;

medios transportadores de los tubos de bobinas generalmente
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designados por el ndmero de referencia 28, bara retirar los

tubos de bobinas con hilo 20 una vez han sido mudadaos aun =
punto de almacenamiento o trasladados a otras maquinas, y pa=-
ra suministrar tubos de bobina vacfos 44 a posiciones para -
realizar las operaciOnes de colocacidn del aparato 12; medios

transportadores 28 que llsvan una cinta mévil 30 y una plura—

'lidad de husillos alternados 32 para recibir los tubos con - .

hilo 20 y una pluralidad similar de husillos alternados 34 pa-
ra suministrar tubos vac{os 44 para la operacidn de colocacidng
y una pluralidad de mecanismos elevadores de movimiento en 1i
nea: recta: del tipo Scott Russell, generalmente designados por
el ndmero de referencia 36, conectados d e forma pivotante en
su parte superior con la barra 24 en diversos puntos a lo lar
do de la misma y, en u parte inferior , con la maquina 10, pa
ra realizar el movimiento pivotante lateral de la barra 24 de
acercamiento y alejamiento de la contf{nua de hilar 10 y para
glevar y descender la barra 24, generalmente de acusrdo con

gl proceso de muda vy colocacidn de bobinas que se describe,
con todo detalle, en las mencionadas solicitudes 188.767 ¥y
217,316, Esencialmente, este proceso comprende las etapas -
de: a) graduar la cinta 30 de modo gue los husillos vacios
alternados 32 se posicionen debajo y en alineacidn esencialmen
te vertical con los conjuntos de husos de su hilera y los tu-
bos 1llenos de hilo 20 montados encima; b) pivotar la barra 24
lejos de la miquina 10, mediante los mecanismos pivotantes 36
instalados, en una distancia mas alld de la distancia que se
extiende exteriormente del larguero 163 c¢) elevar la barra 24
a un punto slevado por encima del de la parte superior de los
tubos de bobinas 20, desplazando longitudinalmente los extre-

mos inferiores de los brazos largos 38 de los mecanismos 36
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hacia los extremos inferiores de los brazos cortos 40 de los

mismos en un movimiento semejante al de unas tije;as, estan=-

do interconectados dichos brazos cortos 40 a la maquina 10

de modo qus no se producs ningdn movimiento longitudinal co-

rrespondiente de sus sxtremos inferiores, y estando interco-

nectados los brazos largos 38 a la mdguina 10 de modo gue URO
puede realizar dicho movimiento longitudinal correspondients,
desplazando una varilla que se prolonga longitudinalmente 42

a que estdn sujetos en diversos puntos a lo largo de la mis—-

ma las partes inferiores de los brazos largos 38, como por -

.ejemplo, soportes 47j; d) pivotar la barra 24 hacia la conti-

nua de hilar 10 para alinear los elementos prensores pendien-—
tes 26 verticalmente coaxiles con los tubos 20 y los husos en
que se asisntan, pivotando con ello los extremos inferiores
del mecanismo 36; s) descender la barra prensora 24 hasta que
los elementos prensores 26 penetren totalmente en los orifi-
cios centrales de los respectivos tubos 2_, alejando los extrg
mos inferiores de los brazos largos 18 de las partes inferio-
res de los brazos cortos 40; f) inflando las toberas,elésti—
cas de los elementos prensores hasta que , finalmente, caojan
las paredes interiores de los orificios centrales de los tu~
bos 20; g) elevar la barra 24 y, con ella, los tubos 20 has—-
ta que la parte inferior de los tubos 20 se éepagen-limpiameg
te de la parte superior de las hojas de los husos en las que
se han asentado, desplazando la parte inferior de los brazos
largos 38 hacia la parte -inferior de los brazos cortos 40;

h) desplazar la barra 24y, con ella, los tubos 20, lejos de

la miquina 10, mds alld de la distancia gue se extiends exte-

riormente del larguerc 16, haciendo pivotar, asi la parte in-

ferior de los brazos largo y'corto 38y 4D; i) descender, la
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barra 24 y, con ella, los tubos 20 gue penden de slla a un -
punto de elevacidn en el que la parte inferior de los tubos
quede encima del punto de elevacidn de la parte superior de
los husillos 32, desplazando la parte inferior de los brazos
largos 38 lejos de la parte inferior de los brazos 40; j) mo-

viendo la barra 24 hacia la maquina 10 hasta gue los elementos

prensares 26, con sus tubos pendientes 20 gstén verticalmente

coaxiles y encima de los husillos 32, pivotando la parte in-
farior de los brazos 38 y 40; k) desinflando las boquillas de:
1os elementos 26 para elevar los tubos 20 de ellos, de modo
que los tubos 20, antes de la suglta: vertical a plomo y des-
pués a suU suelta total caigan verticalmente para asentarse en’
los husillos 32 y cinta 30 de los medios transportadores; 1)
graduar la cinta 30 de modo que los husillos algernadns 34
del transportador (fig.2) y los tubos de bobinas vacios 44
asentados en ellos se alineen de forma verticalmente coaxil
con los elementos prensores 26; m) descender la barra pren-
sora 24 hasta gue los elementos 26 penetren totalmente en -
los orificios centrales 44, desplazando la parte inferior de
los brazos 38 lejos de los brazos 40; n) inflar las boquillas
de los slementos 26 para prensar los tubos 44, 0) elevar la
barra 24 y, con ella, los tubos 44 que penden de ella, a un
punto de elevacidm tal que la parte inferior de los tubos 44
quede separada libremente de la parte superior de los husi-
llos 34; p) desplazar la barra 24 lejos de la continua de hi=-
lar 10 hasta gue los tubos pendientes 44 se encuentren mas a-
114 de la distancia que se extiende exteriormente del largue-
ro 16, pivotando para ello los brazos 38 vy 40; q) elevar la
barra 24 a un punto de eélevacidn en el que la parte inferior

de los tubos 44 que penden de ella se encuentren encima de
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la altura de la parte superior de las hojas de los husos, me—
diante la accidn de tijera del mecanismo 36; r) desplazar la
barra 24 hacia la mdquina 10 hasta que los elementos 26 estén
alineados de forma verticalmente axil con las correspondientes
hojas de los husos y la barra 24 esté paralela a una linea -
normal a los ejes, y que los corte, de estas hojas, de acuer=
do con la presente invencidn; desinflar las boquillas de los
elementos 26 para socltar los tubos 44 de modo que antes de =
soltar totalmente los tubos 44 verticalmente a plomo y a la
suslta completa, caigan verticalmente para asentarse de forma
total en las correspondientes hojas de husos, completando, de
esta forma, las opsraciones de muday colocacidn de los tubaos;
£) pivotar la barca 24 lejos de la méquina 10 la distancia su
ficients para separarse libremente del larguero iG; u) descen
der laz barra 24 a una altqrgatal gue la parte inferior de los
slementos 26 queden encima de la parte superior de los tubos
20, sobre la cinta transportadora:30; v) pivotar la barra 24
hacia la continua de hilar 10, hasta que los elemsntos 26 que
penden de slla estén en alineacidn vertical coaxil con los -
husillos, ahora vacfos, y encima de ellos, 345 y finalmente,
w) desplazar la cinta del transportador 30, los husillos 44
y 32 y los tubos 20 situados sobre ella, hasta un dispositi-
vo de descarga y carga de tubos del aparato 22 (que, de otro
modo, no se muestra especificamente), como en-el extremo 12
de la miquina 10, cuyo dispositivo retira los tubos 20 de la
cinta 30 y carga otros tubos vacios 44 en los husillos 34 pa-
ra el ciclo siguiente de muda-colocacidns

La elevacidn y descenso coordinadas de la barra prenso-
ra 24 a ambos lados de la miquina 10 se efectdan tal y como.

se muestra en la solicitud 188,767 anteriormente indicada,
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donde el movimiento de las varillas 42 controla las acciones

de tijera de los mecanismos 36, estando sustentadas las vari

1las 42, para su movimiento longitudinal con relacidn a la

mdquina 10, mediante cojinetes 43, que estan fijos a la ma-
quina 10, y que estan controladas para moverse de concierﬁo
por medios hidrdulicos u otros medics conocidos en la técnicas

Los movimientos laterales de cada barra prensora 24 ha=-
cia la miquina 10 y desde slla, se efectlan mediante pivota-
mientos de los mecanismos 36 tal y como se ha descrito ante-
riormente y se revela con mayor detalle en la mencionada so-
licitud 188,767, Los medios para efectuar los pivotamientos
y los posicionamientos precisos de las barras prensoras 24
simultdneamente en ambos lados de la maquina 10, gue es la -
substancia de la presents invencidn, pueden verse consultan-
do las figs. 2 a 4.

De acuserdo con la.invencidn, se utiliza un slo medio
pivotante—actuador para realizar los pivotamientos y los po-
sicionamientos coordinados de ambas barras prensoras 24, re-
queridos por las etapas b), d),-H), J), P), ©)s t) y v) antes
indicadas de forma simulténea y con precisidén en ambos lados
de la mdquina 10, En la fig., 2, aln cuando los medios de ac-
tuacifn ejemplarizados se indican como un cilindro 46 y un =
conjunto de vastago y pistdn 48, cualguier persona entendida
en la materia puede hacer uso de otros medios especificos pa-—
ra proporcionar los desplazamientos lineales precisos aquf
necesarios., El cilindro 46 estd anclado pivotantemente a un -
elemento fijo 30 por medio de una horquilla de sujecifn 47,
El extremo exterior del vdstago y del pistdn 48 termina en o-
tra horquilla 52, para unirlos con la parte inferior prolon-

gada 54 de un brazo de palanca 56, que pende en sentido des~—
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gendente. Fijo a los rebordes superiores interiores 29 de los
transportadores 28, en cada lado de la maquina 10, hay un ﬁar
de placas de fijacidn opuestas.58, teniendo, cada una, un re-
borde vertical 60 agujereado para recibir, entre ellas, cada
extremo de un manguito rotative 62 engorronado en él para la
correspondiente ratacién y soporte, El Brazo de palanca 56,
en su extremo superior, estd rigidamente fijo al manguito 62
para el pivotamiento o rotacién coordinados y, como se ha in-
dicado antes, en su extremo inferior gstd fijo a la horquiiia
§2 por un pasador 64; gl brazo intermedio 56 estd conectado
de forma pivotante con un eje de control 66 que se extiende
longitudinalmente a la maquina 10 y esta espaciado hacia el
interior del transportador 28, En el lado opua§to, otro bra
z0 de palanca 68 estd, asimismo, fijo de fofma rigida al p;
tro sxtremordel ﬁanguito 62 para pivotar o girar coordinada-

mente con 61, y en su extremo inferior estd conectado de -

forma pivotante a otro eJe de control 70 que estd dlspuesto

de forma longitudinal con relacidn a la maguina 10y especla
do hacia el interior del otro transportador 28, Las barras
prensoras 24 y sus mecanismos afines 36 estdn interconecta=
dos con los ejes respectivoé 66 y 70 a través de pivote ge-
neralmente designados por 72, como se indicard a continuacidn
de modo que los desplazamientos de los medios actuadores de
vastago y pistdn 48 sé traducen en pivotamientos y posicio-
namientos simultdneos y coordinados con relacidn a la cﬁnﬁi-
nua de hilar 10 | |
Los conjuntos de prDte 72, como se apr301an mejbr éh
las figs. 3 ¥ 4y estan 1nterconectados con los extremos in-
feriores de los brazos 40 de los mecanismos 36 para reall—.

zar sus pivotamientos y posicionamientos, ¥y estan montados y
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fijacibn 74 en sus rebordes interiores y superiores 29, Las
placas de fijacifn 74 estdn fijas a los recordes 29 por medio
de los pernos 75 gque pasan a través de las ranuras alargadas

77, practicadas en adquellos, y pueden ajustarse posiconalhen-

.te al grado permitido por el largo de las ranuras 77, Montada

de forma pivotante en una parte del reborde vertical 76 ds

la placa 74, hay una palanca acodada que tiene un brazo lar-
go 78 descendente d e la misma longitud gue la palanca 68 y
la distancia en la palanca 56 entre sus sjes rotativos con -
el manguito 62 y el ejs de control 66, y un brazo corto que
se prolonga lateralmente 80, efectudndose dicho montaje pivo—
tal por un cojinete 83 y un eje corto de unién 82 que pasa a
su través, EL extremo infserior del brazo largo 78 estd co-
nectado de Forma pivotante con el eje de control 70 (o, en el
otro lado de la miquina 10, con el eje de control 66, no mos-
trado aqui) para su movimiento pivotal correspondiente a tra-
vés de un eje corto 84, El extremo exterior del brazo de pa-
lanca 80, a su vez, estd unido al extremo superior de un bra-
20 de varillaje 86 descendente, por medio de una junta de ré
tula 88 y un perno 89 gue pasa a sU través, para permitir el
movimiento pivotante correspondiente y de inclinacidn limita=—
do entre sf. En el extremo inferior 90 del brazo de varilla~-
je 86, se ha previsto la interconexidn, por medio de una junta
de rdtula 92 y un perno pasante 91, con la parte extrema 94 -
dirigida: hacia. el interior de una palanca de pivote S6 (como
mejor puede apreciarse en la fig. 4), con el fin de permitir
al movimiento pivotants correspondiente y de inclinacidn li-
mitada entre sf. Prdéxima al extremo exterior 100 de la palap

ca de pivote 96, se establece una interconesidn con las partes
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bifurcadas de la parte inferior del brazo 40 del mecanismo

36 por medio de un eje de unidn 102 gue se extiende entre e-
llas y a su travds, cuya interconexidn permite los pivotamien
tos longitudinales del brazo 40 durante el movimiento de ti-
jera del mecanismo 36 y proporciona los pivotamientos coordi
nados del brazo 40 y del mecanismo 36 con pivotamientos de

la palanca ds pivote 96 alrededor del eje de la varilla 42
estando fija la palanca de pivote 86 por su cubo 98 al rebog
de exterior superior 29 del transportador 28, que no se mueg
tra, para dicha rotacidn relativa de la palanca 96.

Funcionamiento de la invencidn

Se utiliza un sistema de control G, simb8licamente in-
dicado en la Fig. 2 por un "blogue-mdvil" marcage C, para cop
trolar la actuacidn y la desactuacidn, su temporizacidn y se-
cuencia, de los diversos conjuntos funcionales y componentes
del mudador automdtico 22 en efectuar las etapas anteriormen-
te descritas, realizadas en el proceso de muda y colocacidn
de bobinas. El sistema de control C puede ser de cualquier
tipo conocido en la técnica que efectls dicho control, como,
por ejemplo, los descubiertos en las solicitudes anteriormen-—
te indicadas 188,767 y 217.316, En momentos apropiados, cuapn
do se requieren los pivotamisntos de las barras prensoras 24,
como los indicados en las etapas, H), d), h); i)y p)s r), t)
y v), el sistema C seffalaré los medios de actuacidn par; a—
ccionar los pivotamientos de todos los mecanismos elevadores
36 y sus barras prensorasJinterconectadas 24, como se descri-
birid ahora, a modo e ejemplo, haciendo uso de una realizacidn
preferida, para desplazar las barras prensoras 24 hacia la -

miquina 10 como en la gtapa r) anteriormente descritas

A. una sefial .procedente del sistema €, el fldido hidriulico
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se hace fluir dentro y fuera del cilindro 46, como se indica
mediante flechas en la fig. 2, para desplazar el pistén'y el
vdstago 48 cierta distancia prescrita a la derecha, en la -
vista mostrada, haciendo, de este modo, que la horquilla 52

pivote el brazo de palanca 56, haga girar el manguito 62 9

-pivote otro brazo de palanca 68 en un dngulo prescrito en di-

reccidn a izqyierdas. Al proceder asf, los ejes de control -
interconectados 66 y 70 se desplazan longitudinalmente a la:
maquina 10, a la derecha y ss levantan en las distancias pre-
cisas, como se indica simbdlicamente por medio de flechas en
la figs 3. Este movimiento de los ejes 66 y 70, a su vez, ha=
ce girar los brazos de palanca acodada 78 y 80 en un dngulo
preciso en dirsccidn a la izguierda en la vista mostrada, al
rededor del ejs ds céda uno de sus respectivos puntos'de pi-"~
vote en los sjes B2 de la pluralidad de conjuntos 72, en am=—
bos lados de la maquina 10, Esta rotacidn de los brazos de
palanca 78 desplaza los brazos de varillaje 86 hacia abajd en
una distancia cordal precisa y, a su vez, produce la rotacidn
de las palancas de pivote (fig, 4) 96 a derechas, en la vista
mostrada, alrededor del eje de la correspondientes varilla. 42
en ambos lados de la mdquina 10 en un &ngulo preciso prescri-
to, La rotacidn de las palancas de pivote 96, a su vez, ha-
ce girar los extremos inferiores de los brazos 40 de tcdos;'
los mecanismos 36 y, a través de los pivotes medios 39, prody
ce la rotacidn de los brazos larpos 38 y de las barras pren-
soras 24 conectadas a ellos hacia la maquina 10, alineando -
las barras prensoras encima de sus respectivas hileras de hu=
sillos de acuerdo con la etapa r).

En el montaje inicial del presente aparato mudador de bg

binas, aunque las distancias precisas y predeterminadas anterio
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res y los dngulos han sidb prescritos en la fabricacidn del
aparato 22 mediante la especificacidn de longitudes, contor-
nos, propiedades e ipterconexioneé sxactas de sus componentes,
se ha comprobado gue, sin embargo, por muy precisa y exacta
gue sea esta fabricacidn y este montaje, no se alcanza toda-
via el grado de exactitud necesario para asegurar que en la
etapa r), las barras prensoras se alineardn siempre de forma
exacatamente paralela a una linea normal a los sjes vertica—
les, y que los corte, de las hojas de los husillos en una -
hilera de sllos. Ademés, incluso si se lograra esta alinea-
cidn inicial, se ha comprobado que, con el tiempo y con un
ciclado repetideo del aﬁarato, incluso uh ligero desgaste de
las interconexiones producira malalineaciones como son la tor
sidn o no linealidad de las barras prensoras deBido, digamos,
a los desequilibrios d e las fuerzas que se aplican en sus di
versos puntos de interconexidn con mos mecanishos 36, Para
evitar estas dificultades, la presente invencidn proporciona,
combinadamsnte con mediosrpara coprdinar el pivotamiento y el
posicionamiento, medios para ajustar ia posicidn interior e-
xacta de cada barra prensora en cada diverso punto de inter-
conexidn con su mecaniémo affih 36 y un equilibrio exacto de
fuerzas sn tales puntos para asegurar una linealidad y un pa-
ralelismo exactos definidos para las barras prensorase.

Una vez se ha monfado y ciclado el aparato 22 hasta la
etapa r), se para de moaé que las barras prensoras 24 se a-
linean hacia dentro de la méquina 10 y sobre sus hileras res-—
pectivas de husillos; el ﬁaralalismu antes definido se mide
para asegurar que cada elemento prensor 26 ss Qerticalmente

coaxil con su correspondiente hoja de husillo. Cuando se -

produce torcimiento o no linealidad, las correspondientes pla-
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cas proximas de fijacidn 74 vuelven a posicionarse con rela-
cidn a sus pernos de fijacidn 75 en las ranuras 77, para ajus
tar las posiciones de las partes correspondientes de las ba-
rras 24 lineal y paralelamente. E1 mismo procedimiento se si
gue tambidn mds adelante si se producen malfuncionamientos, del

apa rato 22 debidos a malalineacidn en la etapa r)., Se podréd

apreciar facilmente gue cuando se desvia la posicidn de la pla

ca de fijacidn 74, se desvia el punto de pivote del brazo de
palanca acodada 80 y, de forma cemensurada, se modifica la =
distancia cordal y el desplazamiento del brazo de varillalje

86, desviando, de este modo, a través de la palanca de pivo-

te 96 y el mecanismo 36, la posicidn hacia el interior de a-

quella parte de la barra prensora 24 relacionada con dicho mg

canismo 36, Por lo tanto, estos ajustes apropiados de las -
olacas de fijacidn 74 restablecenm, sencilla y confiablemente,
los paralelismos exactos de las barras prensoras 24 y las all
neaciones coaxilas verticales de los elementos prensores 26
con sus corraespondientes hojas de los husillos.

Habiendo, de ssta forma, descubisrto los ﬁrmncipios de
1a presente invencidn, conjuntamente con una realizacidn pre-~
ferida y su operacién, los entendidos en la materia pueden =
comprender fécilmente que dquellas variaciones de lo aquf di-
cho, como son los slementos componentes funcionalmente equiba-
lentes, los subconjuntos y los contornos e intercanexiones,
logrardn los presentes objetivos de la invencidn y entraran
dentro del campo de las reivindicaciones adjuntas,

N D T A:

Se reivindican como propios y nuevos, para que sean obje-
to de una patente de invencidn en Espafia, por veinte afios, rei

vindicdndose prioridad de la patente depositada en Estadas U=
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nidos con fecha 30 de Abril de 1973, bajo el ndmero 3559605;
los puntos siguientes:

1.~ Perfeccionamientos en los mescanismos posicionadores
de barras prensoras para aparato automitico mudador de bobi-
nas de una méquina procesadora de hilos textibes, que tiene
dos hileras de husillos en ambos lados de la misma, teniendo
dicho aparato una barra prensora- que corrsspande a cada una
de dichas hileras sustentada para slevarse y descender y pa-
ra su movimiento lateral de acercamiento y de alejamiento con
relacidn a la miguina y dichas hileras mediante mecanismos -
de movimiento en 1lfnea recta pivotantes, interconectado cada
uno en diversos puntos espaciados en dichas barras prensoras
longitudinales a ellos, el perfeccionamiento que comprends:

—~ medios actuadores para pivotar y posicionar ambas ba-
rras prensoras de forma coordinada y simultdneamente lateral
con relacidn a dicha miguina y a dichas hileras;

— medios de control para controlar dichos medios actua-
dores con el fin de proporcionar un movimiento lineal preci-
so y predeterminado con elloj

.

- y medios interpretadores para traducir dicho movimiepn

to lineal en un pivotamiento angular preciso de un par de pa-
lancas opusstas, en cada lado de dicha maguina y dicho pivota-
miento en un movimiento lineal preciso de un-par de ejes de
control en cualquier lado des la méquina, y para traducir di-
cho segundo movimiento lineal en otro pivotamiento angular
precisc de todos los referidos mecanismos y sus barras prenso-—

ras afines con relacidn a.dichas hileras en un posicionamien-

to relativo precisc.

2.- Perfeccionamientos en los mecanismos posicilonadores

de barras prensoras para aparato automitico mudador de bobi~
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nas de una miquina procesadora de hilos textiles, tal y como

‘

se define en la reivindicacidn 1, que, ademds, comprende me-
dios de ajuste para ajustar dichos medios de interpretacidn
para realizar el ajuste de dicho posicicnamiento correspon-

diente de dichas barras prensoras.

3.~ Perfeccionamisntos en los mecanismos posicionadoras

‘de barras prensoras para aparato automdtico mudador de bobi-

nas de una médquina procesadora de hilos textiles, tal y como
se define en la reivindicacidn 1, en el que los medios de in-
terpretacién comprenden una pluralidad de palancas acodadas
gue corresponden a dicha pluralidad de mecanismos de movimien
to en linea recta interoopbeotados a las mismas, para efectuar
1a traduccidn de dicho movimiento lineal de dichos ejes de -
control en su mencionado movimiento pivotante.

4,- Perfeccionamientos en los mecanismos posicionadores
de barras prensoras para aparato autométicu mudador de bobi-
nas de una miquina procesadora de hilos textiles, tal y como
se define en la reivindicacidn 3 en el que dichas palancas a=—
codadas estin fijas para pivotar, en sus puntos de pivote, o-
tras placas que, a Su vez, estidn fijas de manera ajustable a
un elsmento rigido de dicho aparato para el desplazamiento
longitudinal de dichos puntos de pivote con relacidn a dicha
maguinas

5,- Perfeccionamientos en los mecanismos posicionadores
de barras prensoras para aparato automitico mudador de bobi-
nas de una maquina procesadora de hilos textiles, tal y como
se define en la reivindicacidn 2, en el que dichos medios de
interpretacidn comprenden una pluralidad de palancas acodadas

que corresponden a dicha pluralidad de mecanismos de movimien

I'd .
to en 1fnea recta, interconsctados con ellas, para efectuar
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la traduccién de dicho movimiento lineal de dichos ejes de

control en dicho movimiento pivotante, y dichos medios de a=-
juste comprenden una pluralidad correspondiente de placas

de fijacidn ajustables longitudinalmente, a las qué dichas
palancas gcodadas estdn unidas por sus puntos de pivctg,

con lo que el ajuste posicional de dichas placas ajusta po-
sicionalmente, de manera qorrespondiente, dichos puntqs de
pivote y dicho posicionamiento reLativo de dichas barras

. . ’ . .
prensoras con relacibén a dicha maquina a hileras.

8o~ PERFECCIONAMIENTOS EN LOS MECANISNMOS POSICIONADORES
DE BARRAS PRENSORAS PARA APARATO AUTOMATICO MUDADOR DE BOBI-
NAS DE UNA MAQUINA PROCESADORA DE HILOS TEXTILES.

Todo conforme se describe gn la Memoria gqus antecede,
se ilustra como ejemplo de ejecucién en los planos undiso a
ella y se :eiviqdica en su tha.

Esta memoria consta de yeinte y dos hojas foliadas, es-—
critas a maguina por una éola cara y planos que la acompafian,

Madrid! 1 zo de 1974
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