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La. presente invención se refiere a unos perfeccionando^ 

tos en dispositivos de carga, descarga y transferencia automáti 

ca sobre máquinas de producción á¡ :de tratamiento, flás particu­

larmente, se refiere a la colocación sn posición y Id recogida 

automática de objetos sobre, por lo menosip una máquina y la tra 

ferencia automática de dichos objetos entre un puesto de sumini^ 

tro, la máquina y un puesto de recepción, fijos los tres.

Tal dispositivo da carga, descarga y transferencia* en­

cuentra su utilización en numerosas industrias y puede ser uti­

lizado, sobra todo, como dispositivo auxiliara pare, el eercicip 

de máquinas textiles, En le industria textil, el hilo, después 

de producción ó tratamiento, se escoge generalmente eoore un su 

porte (tubo ó bobina)'alrededor del cual se arrolla. Terminado 

el arrollamiento, el soporte lleno debe ser evacuado y( on su - 

lugar, sé coloca en posición sobre la máquina otro soporte va­

cio* Esta operación lleva el nombre de "mudedaH siendo, enton­

ces, los objetos a manipular, soportes de hilo llenos y vacíos 

respectivamente.
El problema de "mudada" ee presenta a la vez para las - 

máquinas sobre las cuales se arrolla el hilo sobre bobinas herí 

zontales, tales como máquinas de devanar ó "euiing arm", y para 

las máquinas de husos verticales con arrollamiento sobre husos, 

tales como iás máquinas ds estirado. Sin embargo, se presenta, 

con mucha más frecuencia, para las máquinas del segundo tipo, 

que necesitan cambios de soportes más frecuentes y para las qui . 

el suministro dé hilo se interrumpe durante el cavado.

Hasta ahora, se han ensayado diversas soluciones con - 

objeto de automatizar sata operación, solucionas que por desgri, 

c.ia no son enteramente satisfactorias. Así, se conoce como squi 

par cada ventana de una máquina de estirado Pon un sistema de •
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"mudada" automático. Este sistema deposita los Soportes llanos 

sobre una banda transportadora qua circula por la parte inferió, 

de la máquina, y toma allí los soportes úselos. En la salida da 

la máquina, un dispositivo alimenta la banda transportadora con 

soportes vacíos y retira de ella los soportes llenos. Tql dispjj 

sitivo de "mudada" ae describa en las patentes francesas ñamaros 

1 .4 5 5 .7 1 6 ,  1 .498 .137  y 1 .5 1 4 .2 1 1 ,  en laPatente americana número 

3 .9 8 5 .5 1 9 ,  y en la solicitud alemana publicada número 2 .225 .673  

Pero este dispositivo presenta inconvenientes. En efecto, al s¿ 

tar fijado en forma definitiva el sistema de "mudada", sa nece­

sitan varios sistemas para una sola máquina, lo que complica la 

construcción tde la máquina y aumenta su precio de coste, esto - 

inútilmente puesto que .cada sistema de cavado solamente se uti­

liza durante un corto periodo y permanece inactivo la mayor par

te del tiempo.
Existen dispositiva de “mudada" más sencillos en los - 

cuales un solo sistema de :,mudada" automático puede servir a uní 

máquina completa ó incluso a varias máquinas. Esta sistema de - 

"mudada" se asocia a unos medios tales como banda transportado- 

rapara el depósito y la evacuación dé los soportes llenos y la 

alimentación de soportes vacio. Este es el caso de la solicitud 

alemana publicada número 1.510.593 y de la patente francesa nú-
i

mero 2.136.816. Pero hay todavía dos medios separados, uno para 

la "mudada", el otro para el transporte. Además, el recorrido - 

de la banda transportadora está forzosamente limitado pués, en 

general, no rebasa el taller de estirado. Es, pues, necesario, 

prever otros medios para transportar los soportes llenos desde 

el extremo de entrada de la banda hasta al taller de control ó 

de embalaje y medios para llevar los soportas vaoios desde el - 

taller de preparación hasta el extremo de ealida de la banda.Le
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banda transportadora pueda ser reemplazada por Unos receptáculos 

asociados al sistema de ''mudada'» que .se desplazan oon él a lo - 

largo de la máquina ó de una máquina a otra. Este es el caso de 

las patentes francesas números 1.421.449» 1 .599 .640  y de las pa 

tantas americanas números 3 .4 4 7 .2 9 ?  y 3 .3 4 4 .5 3 9 .  fero, evidente 

mente, es preciso prevé* medios suplementarios para la alimenta 

ción en.soportes vacios y para la evacuación da los soportes - 

llenos ó bián efectuar eBtas operaciones manualmente. Finalmen­

te, la patente francesa húmero 2139.508, ae refiere a un dispo­

sitivo de ''mudada'1 automático, para bobínadorás "sming-srins". El 

sistema de "mudada" ss desplaza a lo largo de la instalación in­

dustrial y coopera con ün sistema de transporte constitulao por 

una locomotora y unas vagonetas que se desplazan a lo iasrgo de 
la inatlación. Él sistema de "mudada" automático deposita los - 

soportes llenos en las vagonestás según el órden'que oaupen eo- 

bre la instalación. En un extremo de la instalación industrial, 

las vagonetas, ss cargan sobre un carro para ser transportados - 
hacia ei taller da control-embalaje.Se ha cómprobado^que asta - 

dispositivó lleva, por lo menos, tres medios separados para la 

"mudada" y el transporte, lo que hace necesarios transbordos. - 

Además, no están previstos medios para la desoarga automática - 

en al puesto de recepción, ni medios para la colocación en poai

.ción da los soportes vacíos.
La presente invención as propone aportar una eoloción - 

al problema de carga, desoarga y transferencia automática sobre 

máquinas.
La invención se refiere a un dispositivo automático de 

carga y descarga de objetos idénticos sobre, por lo menos, una 

máquina, y da transporte de dichos objetos entre, por lo menos, 

la máquinaj un puesto de recepción y un puesto de aprovisiona-
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miento, caracterizado porque comprende, por lo menos, un circuí 

to de guía que comunica la máquina con el puesto de recepción y 

el puesto de aprovisionamiento y, por lo menos, dos vagonsB ca­

paces da desplazarse a lo largo del circuito e inmovilizarse - 

uno detrás del otro ante la máquina, provisto el primer vagón - 

da un sistema de presión simultánea y dé varios objetos que as¿ 

gura la recogida de los objetos tratados de la máquina y su de­

pósito en el puesto de recepción; el segundo vagón está provis­

to de un sistema de presión simultánea de varios objetos que ~  

efectúa la toma de los objetos a tratar en el puesto de aprovi­

sionamiento y su colocación sobre la máquina.

El circuito de guía puede ser, ó bién un circuito cerra 

do, ó un circuito abierto.

En el caso en que el circuito de gula sea cerrado, loe 

dos vagones se desplazan en el mismo sentido) con ventaja, dicho 

sentido, no varia.

- En el caso en qu^ el ciroulto de guia sea abierto, los 

vagones se pueden desplazar en marcha adelante y en marcha atrás

Ventajosamente, los sistemas de presión da los dos vago­

nes son idántloos, lo qua simplifica la construcción y permita 

utilizarlos indistintamente en primara ó segunda posición. Pera 

la presante invención presenta un interas máximo cuando es uti­

lizan, por lo menos, dos trenes de vagones; el primar tren ase­

gura la recogida de los objetos tratados, y elsagundo tren la - 

colocación en posición de les objetos a tratar. Estos dos trena3 

permiten servir simultáneamente todas las posiciones de trabajo 

de una fase de la máquina. En este oaso, cada tren puede tener 

un número n de vagones igual al número de secciones de trabajo 

de la máquina y, entonces, cada vagón va provisto de un sistema 

de prensión simultánea de un número £ de objetos igual al núme-



6 -

&

10

15

20

25

ro de posiciones de trabajo de cada sección* Cuando se tráte de 

servir a úna máquina que tiene dos fases" de trabajo, se utili­

zan dos conjuntos de trenes, un conjunto para cada fase; £ñ es­

te casa, es necesario prever un circuito de guia qué se divide 

en dos segmentos al nivel de la máquina, es decir, que supone - 

un segmento para Servir a cada fase. Son entonces, previstos - 

cambios de dirección, en Ü  empalma de los dos segmentos en la - 

parte alta de la máquina,

Del mismo modo, el dispositivo es adaptable para servir 

a una serie ds máquinas de dos fases, dispuestas en hileras ó - 

filas, Es suficiente instalar un circuito de. guia que tenga un 

segmento para cada hilera di máquinas, y unsegm.ertto para las fa 
seo externas de las máquinas de les dos hileras del extremo; es 

. tán previstos medios ds oambio de dirección enel empalme délas 

segmentos con las máquinas,
cuando se forma preferencia!, los vagones de cada con-, 

junto de dos trenas son iclánticosfc se puado utilizar iindiferen- 

tsmanta uno ó otro tren, en primer ó segunda posición, lo que - 

puede ser ventajoso :con un circuito cerrado. En este caso, des­

pués da.un servicio, el segundo tren, que entonces se un tren - 

vacio, pueda sir utilizado como primar tren para tomar objetos 

tratados en el próximo oargamanto de la máquina ó en la descar­

ga de la máquina siguiente. Este tren, que deba permanecer va- - 

ció al objeto ds efectuar la retirada ds los objetos tratados - 

en el próximo cargamento, no debe pasar delante del pqpsto de - 

recepción ds los objetos tratados, bi delante del puesto de -? 

aprovisionamiento ds los objetos s tratar, sino al contrario, - 

debe ser colocado en una posición tal que pueda ser dirigido d,l 
rectamente hacia la máquina a servir. Con este fin como primbr- 

dial, los puestos da recepción y de aprovisionamiento están dis30
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puestos de tal modo que, recorriendo el circuito en el sentido 

de los trenes, se encuentran después de la máquina, primero el 

puesto de recepción y luego el puesto de aprovisionamiento. Des 

pués, está previsto un segmento suplementario que comunica dos 

puntos del circuito de base, de los cuales, un punto de entrada 

situado entre la máquina y el puesto de recepción y un punto ha 

cia arriba situado entre el puesto de aprovisionamiento y la má 

quina. Así se define un segundo circuito de guía, más corto que 

el circuito de base, que toma una parte del trazado de éste, la 

situada alrededor de la máquina. El segmento suplementario cons 

tituye una vía de paso y/o de garaje temporal para el vagón ó - 

para el tren de vagones vacíos que vienen de la máquina.

El circuito de guia, se constituye con ventaja por un'- 

carril que puede ser, ya sea un carril en el suelo ó un carril 

aéreo. Cada tren tiene medios motores autónomos que aseguran su 

desplazamiento, y una central para el soporte de la energía ne­
cesaria para si Sjccionamii 'íto de los sistemas de prensión y de 

todos los medios necesaric ■< para el funcionamiento del disposi­

tivo que se citan después.
Según un modo de realización preferencial, los medios - 

motores astán construidos por un tractor; la central es una cen 

tral hidráulica. El tráete? y la central constituyen ventajosa­

mente un elemento único. El tractor puede estar en el suelo ó - 

sár aéreo. Puede circular sobre el mismo circuito que el tren - 

de vagones ó sobre un circuito separado. Así, existe la posibi 

lidad de tener un tren guiado sobre carril aéreo y un tractor - 

en el suelo teleguiado, por ejemplo, por un hilo conductor en­

terrado en tierra. También, es igualmente posible tener un tren 

en el suelo y un traptor aéreo. En el caso en que los trenas - 

puedan moverse hacia adelante y hacia atrás. El movimiento en -
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los dos sentidos está ventajosamenta asegurado por los mismos - 

medias motores, actuando entonces el tractor como impulsor, es­

tando previstos a tal efecto medios de acoplamiento entre el —  

tractor y el primar vagón. Para la carga y la descarga, cada va. 

gón, (también llamado balancín en el caso del tren suspendido!, 
se posiciona por medios de bloqueo, ^on preferencia, al bloqueo 

es doble, en lo alto y en lo bajo del vagón. El accionado del - 

bloqueo puede hacerse por cualquier medio, por ejemplo, con ayu, 

da de gatos hidráulicos. Cada vagón va equipado 'con un sistema 

de prensión da tipo corriente,Como ya se ha dicho, ventojcaamen ■ 

te, los sistemas de prensión da todos los vagones, son idénti­

cos»
En el marco preferencial de la utilización del disposi­

tivo para el cavado de máquinas textiles y, en particular, de - 

máquinas textiles equipadas con husos verticales talas como los 

estiradores para hilos sintéticos, el sistema de prensión lleva 

una serie de pinzas, estando cada pinza encajada en el extremo 

de un soporte de hilo, Sagón una realización preferencial, las 
pinzas van montadas sobre una plataforma intercambiable según - 

el tipo de soportas y/o el entre-eje entre husos. La plataforma 

está articulada sobre dos brazos giratorios sobre su eje. El mó 

vimiento de los brazos, para la toma, el levantamiento y luego 

el depósito de los soportes, está accionado por medios tales c£ 

no gatos hidráulicos. Están previstos medios para efectuar la - 

guía del movimiento de la plataforma, con la precisión exigida - 

para la toma y el depósito de las husadas. Estos medios pueden 

eatar constituidos, por ejemplo, por una corredera curvilínea - 

solidaria del vagón, 6 por un sistema de pantógrafo que lleva - 

un brazo unido a la..plataforma y que sigue la curva de una leva 

fija cuyo perfil ha sido calculado en función del movimiento a
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obtenar. Los madios ds guía son v/antajosamenta intercambiables 

da forma a adaptar al movimiento da la plataforma y da las pin­

zas a las dimensiones y a la disposición da los soportas da ca­

vado. Cada sistema da prensión pueda completarse con medios de 

mantenimiento de la base da los soportes da hilo durante el tran 

porta, ya sea del poste da aprovisionamiento a la máquina, ó de 
la máquina di puesto de recepción. Estos medios son ventajosamen 

ta intercambiables y constituidos de forma simple por una barra 

sobre la cual viane a reposar la base de los soportes de hilo. 
Ventajosamente, se montan sobre dicha barra unos medioo do deten 

ción de la presencia de los soportes.
Los vagones se reúnen por medios de enganche que, en el 

caso de máquinas textiles de husos verticales, pueden ostar pro 

vistos de medios para hacer variar la separación entre dos vago 

nos. Estos medios actúan ds* modo tal que, en posición do cavado;i 

estando el tren inmóvil, 1 separación ds Xas pinzas situadas en 

los extremos de dos vagones sucesivos, es igual al entre-eje en 

tro husos. Cuando el tren se desplaza, la separación entre dos 

vagones se aumenta para evitar que los dos arrollamientos situa­

dos en los extremos de dos vagones sucesivos ó, incluso los pro­

pios vagones, se entrechoquen cuando pasen las curvgs. Dicho sis 

tama da enganche, axtensible, rígido, pueda estar constituido — 

por un sistema de tirantes, barras y gatos, que cumple su fun­

ción en los dos sentidos dB desplazamiento del tren, cuando és­

te está previsto que se desplace en los dos sentidos.
Ventajosamente, el movimiento de los vagoneo y de los - 

trenes, así como el acciobamiento de los sistemas de prensión, 

de ios sistemas do enganche, de los medios de bloquea y de los 

cambios de dirección, está actuando automáticamente por un pro­

grama incorporado, sincronizado con la máquina de cavado.
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E1 dispositivo según la invención presenta una gran van 

taja, particularmente desde el punto da vista dei la sencillez. • 

En efecto, un único y mismo elemento (un vagón), sa utiliza a lt 

vez. para la carga ( ó la descarga) y el transporte de 'ios obje­

tos. Asi, para el seroicio de máquinas textiles, los transbordos; 

entre medios de "mudada" y pedios de transporté tales come se l«i 

encuentra sn los dispositivos antiguos, han sido suprimidos. Man 

dios idénticos pueden ser utilizados para levantar saportes ple- 

nos y colocaT an posición soportas vacíos. Un solo modelo de va­

gón es, pués suficiente..El servicio a un taller completo de má­

quinas de hilar de dos fases de trabajo, puede estar asegurado, 

gracias a una rad de carriles adaptados, por series de cuatro - 

trenes idénticos.

En fin, el conjunto de las operaciones puede estar auto­

matizado con bastante facilidad con ayuda de un programa incor­

porado, sincronizado con la.imarcha de las máquinas de "mudada".

Pero la invención quedará mejor comprendida con ayuda - 
del ejemplo y los dibujos adjuntos, dadoB a titulo ilustrativo 

pero no limitativo. Esta ejemplo se refiere al servicio de máqu:. 
ñas textiles.

- La figura 1, es una vista esquemática parcial de un - 

tren de vagones para una máquina textil.

- La figura 2, es una vista en perspectiva de un vagón 

según la invención que muestra el sistema de prensión, ¡represan 
tado después de tomar soportes llenos.

- La figura-3, os una vista de un vagón idéntico al de ■■ 

la figura 2, durante la fase de colocación en posición da los - 
soportas vacíos.

- La figura 4, es una vista en corte de sección de unes 
estiradora durante la operación de "mudada". •
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- La figura b, «a una uiate di un circuito da gula cer­

rado dal dispositivo sagún la invención, para sarvir máquinas dn 

hilar textiles.
- La figura 6, as una vista del circuito de gula abierto

de un dispositivo según la invención.
- La figura 7, ae una vista esquemática, por encima, de 

un sistema de enganche de los vagones.
- La figura 8, es una vista esquemática del dispositivo 

de guia del movimiento de la plataforma con los medios de pren­

sión de los soportes.
El dispositivo de "mudada" y der transporte, representad!) 

parcialmente en la figura 1, está constituido por un tren que - 

circula sobre un carril aéreo 1. El t.ren está constituido por - 

vagones tales como 2, provistos de sistema de prensión de husa­

das. El tren está tirado por un tractor aéreo 3 electrohidráuli 

co, el arrastre es a fricción, por neumático. Una central hidrdij 

lica autónoma 4, para la provisión de la energía necesaria para 

las diversas operaciones d= "mudada", va incorporada al tractor, 

Tractor y central forman aei un elemento único. La central 4 es­

tá accionada por un programa incorporado y sincronizado con la 

máquina a la qus hay que hacer la "mudada" la cual puede ser, - 

por ejemplo, una estiradora de hilos sintéticos. Si las estira- 

doras a "mudad" llevan, por ejemplo, doce ventanas de seis huso 3 

los vagones, todos idénticos, están en número de doce y llevan 

medios de prensión simultánea de sais husadas. Los vagones se - 

reúnen por un sistema de enganche que permite una separación vaj- 

riable y esquematizada en b1 dibujo 7. El sistema está constituí 

do por una barrq, de enganche 4S» articulada sobre el vagón 2 po:í 

un gato 46, montado giratorio sobre el Vagón 2J y por un tiran­
te 47 articulado en un punta fijo del vagón 2' y ligado por sus.



5

10

15

20

25

30

-12

xtremos respectivamente a la barra 45 y al vástago del gato 46 

a separación se mantiens en su grado máximo durante al dsspla- 

amiento del tren. Los vagones y sus sistemas de prensión se ver 

isjor 'en los dibujos 2 y 3. Los medios de prensión llevan sais 

inzas 5 capaces de penetrar en el «trema de las husadasa37. El 

¡ierre y descierre de las pinzas.-está accionado^hidráulicamente 

i partir de la central 4. Las sais pinzas están montadas sobre 

ina plataforma 7 que está articulada sensiblemente por^sus extre. 

ios sobre dos brazos 8 y 9» Los brazos B y 9 son giratorios alr¡. 

Isdor de.un eje común 10, paralelo a la plataforma 7 y a la l£- 

jea de husos-11. El giro de los brazos 8 y 9 se acciona por unos 

tatos 12 y éstos se- accionan a partir de la central hidráulica 

durante el giro do los brazos 8 y 9» la plataforma 7, cuyo mĉ  

rimiento de be efectuarse con precisión, se gula por un sistema 

le pantógrafo del cual un brazo 13, ligado a la plataforma, si­

gue la curva ds una leva fija 48 que reproduce el perfil del mo-- 

/imiento que se quiere obtener» Este sistema está representado 

3n detalle en la figura 8» El brazo 13, provisto de una correde­

ra 49, puedo correr y girar alrededor de un eje fijo 50, Toma -4 
ipoyo, pur medio ds un rodillo 51, sobre la leva fija 48. Está 

Ligado a la plataforma 7 por una barra 52 solidaria de la plata-- 

forma. La barra 52 está, por otra parte, ligada a un eje fijo 51 

sor un brazo 54. Los medios de sostén de la base da las husadaB 
satán constituidos por una barra longitudinal 15, provista de - 

alojamientos 55 para la base de las husadas y solidaria de los - 

trazos 8 y 9. Medios da detección de la base de las husadas, poj 

Biflemplo micro-interruptoras, no representados, están previstos 

an los alojamientos 55. Cada vagón va provisto de medios de pos 

sión y de bloqueo ó de inmovilización en posición de "mudada", - 

situados en su cúspide y en su base. Estos medios, escamoteablei
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pueden aer solidarios al vagón por gatos hidráulicos, pueden acó 

piarse en alojamientos apropiados. En la parte alta del vagón es­

tán constituidos, por lo menos, por uno y preferentemente por des 

rodillos tales como el 16, montados sobre un vástago retraible y 

colocable en una rampa en J/ l9> solidaria del carril 1. Los rodi 

líos 16 efectúan el pre-posicionamiento del vagón 2 y mantienen 

su perpendicular. En la base del vagón, los medios da bloqueo ccjm 

prenden dos uñas 17 y 18 solidarias de brazos giratorios 22 y 22 

y colocables en las cavidades 20 y 21 taladradas en unas placas 

solidarias de la estiradora. El movimiento y el bloqueo en posi­

ción de loe brazos 22 y 23, están accionados por des gatos 24 y

25.
En si dibujo 2, las husadas llenas acaban de ser retira­

das de los huBos} las ufías 17 y 18 y al rodillo 16 se han escon­

dido; el tren puede moverse.
En la figura 3; el vagón está reprsaentado en la fase di 

colocación do husada vacias; las uñas 17 y 18 y el rodillo 16 - 

están colocados en su alojamiento respectivo. En esta posición» 

igual que en posición de levantar husadas llenas, la separación 

entre vagones es mínima. Cada vagón está entonces perfectamente 

poaicionado y mantenido ante su ventana por los medios de poei- 

cionado y de bloqueo, ventajosamente los medios ds enganche estli 

"liberados" al suprimir la acción de los gatos 46.

En la figura 4, se ha representado en corte de sección 

una estiradora de dobla fase durante la "mudada", durante la fB" 
se de toma de las husadas llenas. Se utiliza un tren para cada -■ 

fase de la estiradora. Los dos trenes da loe cuales están repre- 

sentados dos vagones 2 y 21'» operan simultáneamente.
La figura 5,se una viste esquemática de un circuito de ■ ■ 

gula para el servicio de una máquina do hilar da estirado, lae
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stiradoras están dispuestas fila, una datrás da otra. Ss han - 

epresantado tres astiradoras da doble fase da trabajo, 40, 41 } 

2, jan puesto de recapción da las husadas llenas 43 y un puesto 

e aprovisionamiento de husadas vacías 44. Un circuito de guía - 
5, constituido por un carril aáreo como el 1, une el puesto de 

acepción 43, las sstiradoras y al puesto de aprovisionamiento - 

4.. La máquina está servida por cuatro trenes, A, B, C y D, que 

e desplazan a lo largo del circuito en el sentido de la flecha 

'. Al nivel de las sstiradoras al circuito sa divide en varió’s 

egmsntos, as decir, cuatro segmentos 26, 27, 28 y 29, para ser- 

ir las tres sstiradoras 40, 41 y 42. Unos cambios da dirección 

0, 31, 32 y 33 están previstos sn los puntos de la unión da los 

egmsntos 26,'27, 28 y 29, en la salida da las astiradoras.‘Un - 
egmento suplementario 34 una dos puntos 35 y 36 dal circuito 25, 

ituados respectivamente en entrada y salida de las máquinas. En 

1 punto 35 astá previsto un cambio da dirección. El segmento 34 
onstituys una vía da paso y garaje temporal para el tren de va- 

onBS vacíos procedentes da las máquinas.

La figura 6, representa esquemáticamente un circuito de

u£a abierto para servir una máquina de estirado cuyas estirado- 

as da doblo fase están dispusstas en fila, una detrás de la otr 

os números y letras de referencia tiene al mismo significado qujs 

n la figura 5. El circuito abierto 25 comprende dos segmentos - 

251 y 252, que unan las máquinas respectivamente al puesto da - 

recepción 43 y al puesto de aprovisionamiento 44. Un cambio de 
dirección 300 está previsto en la unión de los segmentos 251 y 

252. Los trenes A} b , C y D, se muevan hacia adelante y hacia - 

atrás, A y B sobra el segmento 252, C y D sobra el segmento 251 

£1 funcionamiento del dispositivo an una instalación según
a figura 5, as el siguiente:
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- Supongamos la estiradora 40 durante la "mudada". Los , 

tronos C y D acaban do tomar husadas lionas da la estiradora 4C 

y so encuentran en el puesto do recepción 43 ( que és, por ojeni 

pío, una máquina do control-cecuanto), donde las husadas son - 

descargadas sobre una cinta dodante, por ejemplo.
Durante este tiempo, los trenes A y B se cargan de huse 

das vacias en al puesto de aprovisionamiento 44. La carga y la 

descarga de las husadaB, so hace por medio de los sistemas de - 

prensión ds cada vagón. Los trsnas A y 8 se ponen on camino ha­

cia la estiradora 40, tomando el tren el segmento 26 y el tren 

B el segmento 27. Los trenos A y B so inmovilizan anta la esti­

radora 4 0  para colocar en posición husadas vacias iobre los hu­

sos. Los trenes C y D, despule de descargar en el puesto 43, - 

vuelven otra vez al puesto 44 donde se cargan con husadas vacias 

Después da colocar en posición lao husadas sobre la estiradora)- 

40, la "mudada" sobre sata máquina termina;,-. los trenes vacioe - 

A y B se dirigen hacia si segmento 34 y se inmovilizan a lo lar 

go de dicho segmento en posición de espera. Cuando llega el mo­

mento de hacer la "mudada" da la estiradora 41, loe trenes A y 

B salen del segmento 34 y toman si circuito 25. Luego el tren A 

toma el segmento 27 y el tren B el segmento 28, y los dos trenejs 
se inmovilizan sobre estos segmentos respectivos para hacer la 

toma de las husadas llenas de la estiradora 41. Los dos trenes 

A y B, cargados de husadas llenas, se dirigen hacia el puesto - 

de recepción 43} loa trenes C y D, cargados de husadas vacías - 

van hacia la estiradora 41 para colocar en posición husadas va­

cías. £1 ciclo vuelve a comenzar} los trsnas C y D que han que­
dado vacíos, vienen a posición de espera en el segmento 34, con 

vistas el próximo cavado de la estiradora siguiente 42.

El funcionamiento del dispositivo en una instalación se
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ún la figura 6, as b 1 siguientes
- Sea la "mulada" da la estiradora 40. Los trenas vacío

y D salan del puesto da recepción uno detrás del otro y se di 

igen hacia la estiradora 40 por los segmentos 251 y 25. El tré 

toma el segmento 27, y al tren D el segmento 26; los dos tra-

s

n

es se paran ants la estiradora 40 para hacer la toma da las hu 

adas llenas. Durante este tiempo, los trenes A y B cargados con 

usadas vacías, acaban da colocarse en posición de espera en-el 

egmento 252. Después de tomar las husadas vacías, los trenes C 

C vuelven, marcha atrás, hacia el puesto de recepción 43'. Cua

0 estos trenes han rebasado el cambio de dirección 300qp los trs 

¡es A y B se ponan en marcha hacia la estiradora 40. El tren A 

;oma el segmento 26 y el tren B el sagmento 27,Después de colo- 
;ar en posición husadas vacías, los trénes A y B vuelven hacia

itrás hasta el puesto 44»
Ventajosamente, las operaciones antsdichas, tanto en el 

;aso da la figura 5, como en 8l de la figura 6, eBtán automati- 

tados y accionados por un programa incorporado, sincronizado - 

:on la astiradora a cavar.

1 iemolo:
Se utiliza al aispositivo, según las figuras 1 a 5 y 7Í 

8 para la "mudada" de una máquina da hilar de estirado que - 

lleva 20 máquinas. La distancia media de la máquina de hilar al 

puesto da recepción (puesto de empaquetado) y al puesto da sumí 

nistro es de cien metros. Cada estiradora da doble fase de tra—, 

bajo, tiene por fase docs ventanas de seis husos, es decir, se­

tenta y cbs husos. Sb estira un hilo de poliestsr de grado final 

145 dtex/44 cabos. El hilóse arrolla sobre husadas de 420 mili 

metros de largo. Se forman arrollamientos que pesen en total 4 

kilos, de los que medio kilo es el peso da la husada. El diáme-
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tru máximo del arrollada es de 145 milímetros, £1 tiempo de bofc 

nado es de unas 8 horas. La "mudada" y el transporte de las hu­

sadas llenas y vacias se hace por cuadro trenes de doce vagones 

cada vagón lleva sais pinzaB da prensión. Las trenes de despla­

zan a velocidad-progresiva desde cero hasta 50 metros por minu­

to. El tiempo de parada de cada máquina, necesario para tomar - 

husadas llenas y colocar en situación tjusadas vacias, es de tra 

minutos.

Evidentemente, la invención no se limita al ejemplo des 

crito, Puede tener numerosas variantes en lo que concierna a la 

realización de loa vagones, de los medios de prensión y dé su- 

accionamiento, el circuito de guía, los medios de arrastre de - 

los trenes, etc*

La presante invención sa aplioable a la carga, descarga 

y transporte automático sobre máquinas. Particularmente está mái 

adaptada a la "mudada" de máquinas textiles.
Descrita suficientemente la naturaleza del invento,así 

como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse cons- 

tar que las disposiciones anteriormente indicadas son suscepti­

bles de modificaciones de detalle en cuanto no alteran su prin­

cipio fundamental*
REli/INOIC ACIONES

t.- Perfeccionamientos en dispositivos de carga, deaca£ 

ga y transferencia de objetos sobre máquinas de producción ó —  

tratamiento, del tipo que realiza la carga y descarga de los ob 

jetos solo por lo menos una máquina y el transporte de los obj¿ 

tos entre la máquina, un puesto de rece'pción de los objetos tra 

tados y un puesto de aprovisionamiento da los objetos a tratar,
caracterizados porque se dota a cada dispositivo por lo menos, 

de un circuito, de guía que une la máquina al puesto de recepción
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y al puesto da aprovisiobamianto y, por lo menos, dos vagones - 

capaces da desplazarse a lo largo del circuito y de inmovilizar 

se uno después del otro delante da la máquina, estando proviste 

el primar vagón de un sistema da prensión simultánea de varios 

objetos que efectúan la toma de los objetos tratados de la má­

quina y su depósito en al puesto da recepción; el segundo vagór 

vá provisto de un sistema de prensión simultánea de varios obje 
tos que efectúa la toma de los objetos a tratar en el puesto de 

aprovisionamiento y su colocación en posición sobre la máquina.

2. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, carao 

terizados porque los sistemas de prensión do los dos vagones son 

idénticos,

3. - Perfeccionamientos según una de las reivindicaciones 

1 y 2, caracterizados porque cuando so utiliza para el servicio 

de, por lo menos, una máquina, que tiene una sola fase de n_ sec 

ciones de trabajo, equipada cada una con £ posiciones de traba­

jo, se dota al dispositivo ds un tren ds ji vagones para la toma 

da objetos tratados y un tren ds in vagones para la colocación - 

en situación ds objetos a tratar, estando provisto cada vagón - 

da un sistema da prensión simultánea da £ objetos.

4. - Perfeccionamientos según una de las rsivindicacione 

1 a 2, caracterizados porque para el servicio de por lo mBnos , 

una máquina, que tiene dos fases de n secciones de trabajo, equji 

pada cada una con £ posiciones de trabajo, se dota al dispositj[ 

vo de un circuito de guía que tiene un segmento para servir ca­
da fase de la máquina y, para cada fase de la máquina,, un trBn 

de _n vagones para colocar en posición objetos a tratar, estando 

provisto cada vagón de un sistema de prensión simultánea de P - 
objetos,

5. - Perfeccionamientos según la reivindicación 4, cara£
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dispuestas en hileras y en filas, as dispone sn el circuito de 

guía un segmento para cada hilara da máquinas y un segmento pa­

ra las fases externas de la máquina de las dos hilaras da extra 

mo, estando previstos medios de cambio de dirección en la uhión 

de los segmentos en la entrada de las máquinas,

6, - Perfeccionamientos según una de las reivindicaciones 

1 a 5, caracterizados porque el circuito está cerrado.

7, - Perfeccionamientos, según la reivindicación 6, cara; 

terizados porque los trenes se desplazan en el mismo sentido, - 

siendo invariable tal sentido,

8, - Perfeccionamientos sagún la reivindicación 7, carac 

terizados porque cuando el puesto de recepción esté situado a - 
la entrada del puesto de aprovisionamiento, se dispone un según 

do circuito de guía cerrado, más corto que el primero, trazado 

alrededor de la máquina, definido por una parte del primer cir­
cuito y por un segmento suplementario que une un punto de salida 

situado entra la máquina y el puesto ele recepción y un punto de 

entrada entredi puesto de aprovisionamiento y la máquina, están 

do previstos medias de cambio de dirección en la unión dalos dos 

circuitos, en el punto de entrada,

9, - Perfeccionamientos según la reivindicación 8, carac­

terizados porque el segmento suplementario constituye una vía - 

de paso y/o da garaje temporal para el vagón ó el tren de vago­

nes vacios procedentes de la máquina,

10, - Perfeccionamientos según una de las reivindicacio­

nes 1 a 5, caracterizados parque el circuito de guia está abier<- 
to.

30

11.- Perfeccionamientos según la reivindicación 10, ca­

racterizados porque vagones y trenes son capaces de desplazarse
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hacia delante y hacia atras.

12. - Perfeccionamientos según una de las reivindicacio­

nes 3 a 11, caracterizgdos porque los vagones se reúnen median­

te sistema de engancha provisto d6 medios para hacer variar la 

separación entre dos vagones.

13. - Perfeccionamientos según una da las reivindicacio­

nes 1 a 12, caracterizados porque los circuitos de guio están - 

constituidos por un carril en el suelo.

14. - Perfeccionamientos según una de las reivindicacio­

nes 1 á 12, caracterizados porque los circuitos de guía están - 

constituidos por un carril aéreo.

15. - Perfeccionamientos ssgún una de las reivindicacio­
nes 1 a 14, caracterizados porque cada tren ea arrastrado por - 

un tractor y lleva una central para el suministro da la energía 

necesaria para el accionado de los sistema de prensión.

16. - Perfeccionamientos según una de las reivindicacio­

nes l a 15, caracterizados porque cada vagón está provisto ds me 

dios de posición e inmovilización en posición de carga y desca£ 

ga, comprendiendo dichosmsdios flor lo manos, un brazo corredera 

que lieva una ruedscilla capaz de colocarse en una rampa en V - 

solidaria del carril.

17. - Perfeccionamientos según una da las reivindicación 

nes 1 a 16, caracterizados porque cuando se utilizan en el cava 

do de máquinas textiles equipadas con husos verticales, según - j  
el cual el sistema de prensión lleva una serie de pinzas, cada \ 
una de las cuales se encaja en el extremo de un :soporte de hi­

lo, las pinzas se montan sobrs una plataforma intercambiable, - 
articulada sobre dos brazos giratorios, estando previstos medio 

intercambiables para la guia del movimiento de la plataforma.

18. - Perfeccionamientos según la reivindicación 17, ca-
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rectarizados porque los medios de guía de la plataforma inter­

cambiable se constituye por, al menos, una corredera curvilínea,

19«- Perfeccionamientos según la reivindicación 17, ca­

racterizados porque los medios de guía de la plataforma intercain 

biable se constituye por un sistema de pantógrafo que lleva un 

brazo ligado a la plataforma que sigue la curva da una lava fi­

ja que reproduce si perfil, del movimiento que se quiere obtener

20. - Perfeccionamientos según una do laB reivindicacio­

nes 1 a 19, caracterizados porque el sistema de prensión lleva 

medios de mantenimiento de la basa de los soportes de hilo dura] 

te si transporte, siendo intercambiables estos medios.
21. - Perfeccionamientos según la reivindicación 20, ca­

racterizados porque los medios de mantenimiento de la base de - 

los soportes de hilo están constituidos por una barra de apoyo.

22. - Perfeccionamientos según una de las reivindicacio­

nes 20 y 21, caracterizados porque se disponen medios de detec­

ción de la presencia de los soportes de hilos, montados sobre

los medios de mantenimiento de la base de los soportes.

23. - Perfeccionamientos según una de las reivindicacio­

nes 1 a 21, caracterizados porque el movimisnto de los vagones 

y los trenes, así como el accionado de los sistemas de prensión 

de los medios de inmovilización y de separación de los uagones 

y de loa cambios de dirección, están mandados automáticamente - 

por un programa incorporado, sincronizado con la máquina a ser­

vir.
24. - Perfeccionamientos en dispositivos automáticos de 

carga, descarga y transferencia de objetos sobre máquinas de - 

producción ó tratamiento; tal y como queda sustancialmente des­

crito sn la presente Memoria e ilustrado en los dibujos adjun­

tos.
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Esta Memoria, consta de 22 hojas, escritas a máquina 

or una sola cara.

Madrid, ti
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