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La presenie invencién tiene por objeto un perfec=-
cionamiento en las micuinas de hilatura ¥y m&s particularuen—
te un equipo de orientacibn, expulsidén de los desechos y se-
Paracidén automdtica de los carretes usados en las miquinas
de hilatura en la industria textil,

Actualmente, en la industria textil algodonera,
para hilar algoddén o fibras similares, se utiliza la hilado-
ra de anillos (generalmente llamada también "Ring"). En tal
méquina se efectda la hilatura enrollando el hilo de algodén
sobre adecuados carretes de cartén prensado ¥y baquelizado,

bstos carretes tiemen una forma troncocénica y son|
de dimensiones variables segtin el tipo de elaboracién., Por
término medio tienen una longitud de 250 mm, un didmetro ma-
yor de 35 mm y un didmetro menor de 25 mm, r

Cuando se ha enrollado sobre el carrete una canti-
dad suficiente de hilado, la bobina (as{ se 1lama el carrete
lleno de hilado) pasa a la siguiente fase de elaboracién,
denominada de devanado, durante la cual el hilado se desenro-
1lla del carrete para transformarse en bobina, mientras que
el carrete ya vacifo vuelve a la zona de hilatpra. En este
punto es necesaria la operacién de reordenamiento de los ca-
rretes, ya que éstos han de disponerse en nimero constante
en adecuadas cajas, con la conicidad vuelta siempre en el
mismo sentido a fin de que el operario encargado sea ayudado
en la tarea de insertar el carrete sobre el huso rotatorio.

In esta fase de elaboracidén surge también el pro-
blema de eliminar del ciclo los carretes que al término de
la operacidn de devanado conserven todavia enrollados resi-
duos de hilado no recuperables ya, .

Es evidente que para realizar tales operaciones es
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necesario disponer de personal gue lleve los carretes vacfos
a las cajas, disponiéndolos ordenadamente, y que proceda a .
la exclusidén del ciclo de elaboracién de los carretes gue
durante la fase de devanado no han sido perfectamente vacia-
dos de hilado.

Todo ello comporta un notable costo de explota-
cidén, por cuanto gue la instalacién, que precisa de opera-
ciones manuales, incluye ciclos de elaboraclén que no pue-
den abreviarse mnds, con una produccidén consiguientemente més
limitada,

Son prgcisamente estos problemas los que sugieren
la realizacién de un dispositivo, a aplicar a las mdquinas
textiles, que permita automatizar el ciclo de elaboracidn,
llevando los carretes vacios y disponiéndolos de modo opor;
tuno en las cajas y eliminando 1osrcarretes que conserven
residuos de hilado, |

Segtin la presente invencidn, se prevé un disposi-
tivo para el nmanejo de carretes de seccién variable, del ti=-
po empleado en mdquinas de hilatura, caracterizado porgue
comprende, combinadamente, una estacién de colocacién, en la
gue los carretes son alimentados a granel y que comprende
medios colocadores adecuados para situar dichos carretes re-
ciprocamente adosados, una estacién de orientacién, que reci-
be sucesivamente los carretes desde la estacidn de coloca=-
cidn a travésrde un primer medio transportador y que compren-
de unos primeros medios sensores de la orientacidén de cada
carrete y que controlan la intervencién de medios orientado-
res adecuados para orientar dichos carretes, todos ellos del
nismo modo, alineados longitudinalmente sobre un segundo me=-

dio transportador,
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transportador 5 estd provisto de adecuadas palas 7 en forma

A
Ventajosamente, a lo largo de este segundo medio

transportador se disponen unos segundos medios sensores ca-
paces de detectar la presencia de eventuales residuos de hi-
lado sobre los carretes, cuyos medios sensores controlan ei
accionamiento de medios expulscres capaces de expeler late-
ralmente desde el segundo medio transportador los carretes
gque presenten los residuos de hilado,

Seguidamente se describird la presente inveneidn
con referencia a una forma de realizacién actualmente prefe=|
rida, ofrecida a titulo ilustrativo y no limitative, y con
referencia a los adjuntos dibujos, en los cuales:

Ia figura 1 muestra una vista labteral delrdisposi-
tivo de orientacidén segin la presente invencién.

La figura 2 muestra una vista frontal del disposi-""w:
tivo de expulsidn de los carretes a descartar; y 7

La figura 3 muestra una vista lateral del dispoéi—
tivo de carga y ordenacién de los carretes enrla caja,

Con referencia a la figura 1, se indica por:l'un |
carrete vacfo que, terminada la operacién de devanadd,res
conducido a través de ﬁna cinta transportadbra sin fin 2;
para caer dentro de un depdsito 3 en forma de tolva, Ia pa-
red convergente de dicho depésito 3, opuesta a la pared 4,

estéd formada por un ramal de una cinta transportadora 5. EL

de cuchara, las cuales, girando en sentido contrario al de

las agujas del reloj, recogen cada una de ellas un carrete 1

¥ lo llevan hacia arriba, para dejarlo caer libremente dentrd .°

de un canal 6. Se observari que la resbaladera 4 y el trans-
portador 5 disponen los carretes adosadamente y que el espa-
cio comprendido entre dos palas sucesivas 7 es tal que impidd

!
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la salida de los carretes por el fondo abierto de la tolva.

Durante el movimiento de subida, el carrete tron~
cocénico 1 pasa a través de dos pares de microinterruptores
8, 10 y 9, 11, dispuestos a uno y otro lado de la cinta |
transportadora 5 y controlados por respectivos sensores en
forma de puntas trazadoras S y Sl.

La distancia entre los sensores S de los microin-
terruptores 8 y 10 que constituyen un par, y entre los sen-
sores Sl de los microinterruptores 9 y 11, que constituyen
el otro par, estd caiibrada de manera que sea ligeramente
interior al didumetro mayor del carrete.

Adenmds, cada uno de los dos pares de microinterrup-
tores estd conectado a través de un dispositivo de control
de tiempo o temporizador (no indicado) a un grupo 12 consti-
tufdo por dos electrovidlvulas 13 y 14, las cuales controlan
unos soplos de aire comprimido a través de correspondientes
toberas 13! y 14°',

Por consiguiente, cuando el carrete pasa a través
de los cuatro microinterruptores, cierra el circuito del par
hacia el cual se halla vuelto el exitremo del carrete que tie
ne mayor didmetro, cuyo circuito pone en funcionamiento al
temporizador y acciona la correspondiente electrovélvula 13
6 14, El control del tiempo se regula de manera que permita
al carrete pasar desde la posicidén en gque inicia el funcio-
naniento del regulador de tiempo a la posicidén en que tal
carrete 1 se encuentra en equilibrio sobre un soporte en rfor-
ma de barra 15 dispuesto centraluente dentro del canal 6
transversalimente al recorrido descendente de los carretes.
En tal posicidén entra entonces en funcionamiento una de las

dos electrovdlvulas 13 6 14, concretamente la controlada por
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"con el extremo de mayor didmetro hacia la izquierda y se de-

| caja subyacente 39, Tan pronto como el carrete 1 pasa al in-

 terior de la guia.33, se abre el circuito que manda a las

el correspondiente par de microinterruptores, la cual manda
1z expulsidén de aire sobre la parte del carrete que tiene
mayor didmetro, acelerando su cafda sobre una cinta trans-
portadora subyacente 16 (figuras 1 y 2), Pal cinta transpor;
tadora 16 estd dotada de movimiento intermitente, como se
indica por la flecha 17, y por consiguiente, cualquiera gue
sea el lado por el que caiga el carrete 1, a la derecha o

a la izquierda del soporte 15, como se indica claramente en
la figura 2, que muestra con linea discontinua algunas de
las posibles posiciones que puede asumir el carrete 1, el

situado sobre la cinta transportadora se colocari siempre

jard caer orientado de ese modo sobre la cinta transportado-
ra 16, Cuando el carrete conserva residuos de hilado 34 co-
mo consecuencia de una operacién de devanado no perfecta,

se expulsa laterazlmente de la cinta 16.

Supéngase en efecto que el carrete 1 conducido por
la cinta transportadora 16 conserva todavia hilado 34 y debe
retirarse por consiguiente del ciclo, '

A medida que el carrete avanza hacia la izgquierda
(figura 2), el eventual hilado residual 34 se enreda en un
palpador de peine 35 sostenido por la palanca de msndo de un
nicrointerruptor 36, Tan pronto como es interceptado el ca-
rrete, se cierra el microinterruptor 36, que manda.a:mna
electrovdlvula abrir unas toberas eyectoras de aire 37, de
las cuales sale un chorro de aire comprimido que expele al
carrete 1 lateraimente de la cinta transportadora 16, hacién-

dole rodar a lo larjo de una gufa inclinada 38 dentro de una |
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electrovdlvulas (no mostradas) correspondientes a las tobe=
ras 37, que pueden funcionar asi nuevamente cuando un ulte-
rior carrete que contenga enrollado todavia hilado intercep-
te al peine 35, '
Los carretes vaclos son en cambio descargados di-
rectamente de la cinta 16 sobre la cinta transportadora 18,
desplazable también con movimiento intermitente, la cual es-
+t4 dotada de separadores 19 de goma U otro material anilogo.
Bl carrete 1 que pasa desde la Einta transportadora 16 a la
18 se inserta en uno de los espacios intermedios formados
por los separadores 19, como se indica en la figura 3, y por
girar la cinta transportadora 18 en el sentido de las agujas
del reloj, es obligado a caer dentro de las cajas 20. Estas
cajas son transporitadas por una cinta 21 dotada de un movi-
miento de paso a paso, de por si conocido y no descrito con
detalle, Cuando una caja 20 alcanza la posicién indicada en
la figura 3, mediante adecuadas conexiones funcionales de
por si conocidas y no mostradas aqul, se pone en marcha el
motorreductor 24, que manda & la polea 25. Al girar ésta en
el sentido de las agujas del reloj, a través de la cadena 26
se desclienden a la caja 20 dos tabiques divisores 27 que die
viden por comsiguiente la caja 20 en tres compartimientos
28, 29 y 30. Detenido ahora el moborreductor 24, se inicia
de nuevo el movimiento de las cintas transportadoras 16 y
18 y ésta dltima descarga en el primer compartimiento 28 los
carretes ordenadamente dispuestos. Llenado el primer compar=-
timiento, se rone en funcionamiento el motorreductor 31, que
desplaza la cremallera 32 a través del acoplamiento de engra-
najes 33, de manera que la cinta transportadora 18 sostenida

por dicha cremallera pase a situarse en la posicién indicada
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- una forma preferida de realizacién, pero se entiende Qque pue-

por 18! con lfnea discontinua, _

Se detiene entonces el motorreductor 31 de maﬁera
que permita el llenado del-segundo compartimiento 29 de la
caja 20, que viene a encontrarse exasctamente bajo.el lado
de salida del transportador 18. |

Se repiten entonces las operaciones anteriores con
la puesta en funcionamiento del motorreductor 31, el despla-
zamiento de la cremallera 32 hacia la derecha, y por consi-
guiente de la cinta transportadora 18, que pasa a ocupar la
posicibn indicada en 18", Se llena asi el tercer comparti- 7
miento 30 de la caja 20,

Llenada asi la caja, se detienen las cintas,transe
portadoras 16 y 18; se activa el motorreductor 24 en sentido
contrario al de las agujas del reloj, que pox mediorde la. '
polea 25 y la cadena 26 eleva los tabiques divisores 27;75e
pone en funcionamiento el motorreductor 31 en sentido contrad
rio al de las agujas del reloj, que devuelve la creméllera»i
32 y la cinta transportadora 18 a la posicidn original, élir
tiempo que reanuda el movimiento la cinta transportaddra 21 .
en el sentido de la flecha 23, hasta que queda'situadarﬁna,:
nueva caja en posicidn de carga. W

Se obtiene de este modo un dispositivo de concep-

cibn tecnoldégica notablemente sencilla, que permite automati- ”:;'

zar un ciclo de elaboracidn con el consiguiente incremento de
produceidn, no necesitando ninguna intervencién manual,

La presente invencidn se ha ilustrado y descrito en

den introducirse en la prdetica variantes de construccién sin
aparfarse del 4mbito de proteccidén de la presente patente in-

dustrial,

, En resumen la Patente de Invencidn que se solicitd
debera recaer sobre las siguientes:
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REIVIHEDICACIONES

1. Equipo para el manejo de carretés de seccién
variable, del tipo empleado en méquinaé de hilatura, caracte-
rizado porque comprende, combinadamente, una estggién de co-
locacién, en la que los carretes son alimentados a granel y
que comprende medios colocadores adecuados para situar di-
chos carretes reciprocamente adosados, una estacidén de orien-
tacidn gue recibe sucesivamente los carretes desde la esta-~
cién de colocacidn a través de un primer medio transportador
¥ que comprende unos primeros medios sensores de la orienta-
cidén de cada carrete, los cuales controlan la intervencidn
de medios orientadores adecuados para orientar dichos carre-
tes, todos del mismo modo, alineados longitudinalmente sobre
un segundo medio transportador.

2. Bquipo segiin la reivindicacidén 1, caracteri-
zado porgue a lo largo de dicho segundo medio transportador
se disponen unos segundos medios sensores capaces de detec-
tar la presencia de eventuales residuos de hilado sobre los
carretes, cuyos medios sensores controlan el accionamiento
de medios expulsores capaces de expeler lateralmente desde
dicho’ medio transportador los carretes que presentan residuos
de hilado.

3e Equipo segin la reivindicacién 1, caracteri-
gzado porque dichos medios colocadores comprenden un depdsito
en forma de tolva en cuyo interior se introducen los carretes
a granel, teniendo tal depdésito dos paredes contrapuestas
convergentes, una de las cuales estd constituida por:.el citas
do prinmer medio transportador que comprende una serie de pa-
las interespaciadas que giran continuamente en circuito ce-

rrado y que son adecuadas para recoger, cada una de ellas,
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el tubo que sobresale del fondo abierto del citado depbsito.| .

4. Equipo segiin la reivindicacién 1, caracteri- ot

zado porque dichos primeros medios sensores estdn formados .
por dos pares interespaciados de palpadores contrapuestos,r
cuyos pares revelan la orientacién del didmetro mayor de ca-
da carrete, |

5e Equipo segin la reivindicacién 1, caracteri-
zado porque los citados medios orientadores comprenden un ca-r
nal en cuyo interior caen libremente los carretes desde el-
primer medio transportador, una barra dispuesta a lo largo
del citado canal.én posicién central y transve:salmenté al
recorrido de cafda de los carretes ¥ Uunas toberas'eyéctoras
de aire adecuadas para Proyectar chorros de aire comprimido’
alternativamente o en correspondencia ¢con uno u otro extremo
de cada carrete, '

6. Equipo segin la reivindicacidn 2, caracteri-
zado porgque los sezundos medios sensores mencionados compren-
den un palpador de peine, ' 7 77 |

Te Equipo segiin la reivindicacidén 2, caracteri~
zado porque los citados medios eipulsores comprenden toberas
eyectoras de aire, _

81 Zquipo seglin la reivindicacidn 1, caracteri-
zado porgue al medio transportador sigue un tercer transpor-
tador provisto de tabiques divisores de goma u otro material
andlogo, dispuestos transversalmente a su longitﬁd, siendo
sostenido dicho medio transportador sobre una cremallera des-—
Plazable por medio de un motorreductor que engrana con ella,

g, Eguipo seglin la reivindicacién 8, caracteri-
zado porgue en el extremo de salida del segundo medio transe

portador se dispone una caja de recogida de los carretes, di-
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visible en una serie de compartimientos mediante paredes di=-
visoras seccuencialuente néviles con la traslacién de dicha
cremallera,

10. Se reivimica por dltimo como objeto sobre
el que ha de recaer la Patente de Invencidén que se solicita}
EQUIPO PARA EL MANEJO DE CARRETES DE SECCION VARIABLE DEL
PIPO EMPLEADO EN MAQUINAS DE HILATURA.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en
la presente memoria descriptiva que consta de once péginas

mecanografiadas, y dibujos que se acompaflan.
Madrid, 14 Marzo 1.975
BERNARDO UNGRIA
P-P-. \-é(f '
Y J




3 HOJAS/ 1.

. ESCALA V.
Msdrid,

VINCENZO MARINO.

ARLABLE
14 Marzd 1.
BERNARDO U§3§p~ ??5
AW

PePs )




VINCENZO MARING.




3 HOJAS/ 1.

8-10

ESCALA VARIAR
Madrid, 14 MarzofL?.??S
gEg.NARDO UNGRIA

e s
[,’E'“’ -

ki




+
H i

e ,, K cRonm
VIEOND OQHVIHIE

GL6°T ©OZIBY T ‘DIapey ke
TIEYTEVA VIVOSE . )

*2 /9VroH ¢ : " "ONIHVH OQOZNIANIA «



» VINUENZCO MARINO, -

FIG. 2

(21




e % HOJAS/ 2.

ESCATA VARIABLE
Madrid, 14 Marzo- 1.975
BERNARDO UNGIE{IA
..?",-P" : o
ol IR £

i
-




ogog

VI¥ONO OQYEVNUAH
¢L6°*T OZIBY H1 ‘DPTIPEH

TIIVIEVA VIVOSE

“ONIHVH OZRAONIA



VINCERZO MARINO. -

N i

()
!
i




3 HOJAS/ 3.

ESCATA VARTIABLE
Madrid, 14 Marzo 1.975
BERNARDO UNGRIA

P.D. E




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



