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En la fabricación del hilo, el proceso habitual 

comprende alimentar fibra de algodón en rama a una carda, a tra • 

ués de un sistema de alimentación tal como un rodillo de alimen 

tación y un tomador al cilindro grande principal, con el fin de ¡ 

refinar y paralelizar las fibras. Las fibras paralelas se reti- ! 

ran del cilindro principal en forma de una tira continua por tne j 

dio de un cilindro mudador mas pequeño, y la tira continua es 

llevada desde el mudador a un embudo o trompeta que reúne la fi . 

bra en una cinta. La cinta sale de la trompeta entre unos rodi­

llos calambradores y es dirigida, a través de una cabeza plega­

dora hasta un bote plegador donde la cinta es plegada para su 

posterior almacenamiento, manipulación y retirada final, para 

su preparación posterior en hilo. ■

Con el fin de impedir que la tira continua y la 

cinta se rompan o desgarren durante los procedimientos de pues- 

ta en marcha de una carda, la carda se haca funcionar a una ve­

locidad relativamente baja. Aunque las bajas velocidades permi­

ten una producción continua de la cinta, la velocidad de produc 

ción es lenta. Algunas cardas han incluido medios para variar ¡ 

la velocidad del mudador, y después de que 3e ha formado la cin  ̂

ta hasta el bote plegador el sistema de accionamiento se mueve i
t

manualmente para aumentar el ritmo de producción. Los sistemas
ide dos velocidades de la técnica anterior no han sido muy satis ■ 

factorías porque sólo se proporcionan dos velocidades fijas de : 

funcionamiento y es necesario sustituir los engranajes de una : 

máquina para cambiar la elevada velocidad de producción de la : 

máquina. Además, la relación típica entrB la alta y baja produc^ 1 

ción en las mayorías da las cardas operacionales es de 3 a 1 y 

produce 100 Kilogramos de algodón por hora a baja velocidad y 

310 Kilogramos por hora a producción a gran velocidad, y cuando :
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se realiza la sustitución de un engranaje para aumentar la pro- ¡ 

ducción a gran velocidad, aumenta también el funcionamiento a bjv 

ja velocidad da forma proporcional, haciendo mas difícil para ; 

el operador de la carda llevar la cinta hasta el bote plegador. - 

Igualmente, el uso de correas de accionamiento que ocupan mucho j 

sitio, y así como otros elementos asociados a estos sistemas j 

ocupan una cantidad importante de espacio de la superficie adya ; 

cante a la máquina y la mayoría de los sistemas de accionamien­

to hacen que el mudador continúe girando después de que ha sido 

desactivado el sistema, lo que da lugar a la producción de matja 

rial no utilizable. El paso de la producción baja a la produc- ¡ 

ción alta velocidad en las técnicas de la carda anterior es 

abrupto y provoca inperfecciones en la cinta resultante.

Brevemente descrita, la presente invención compren^ 

de un sistema de accionamiento de velocidad variable para una ¡
i

carda en el. que un sistema de accionamiento de poleas de paso ■ 

variable mueve oí cilindro mudador y el cilindro de alimenta­

ción, y un medio de control permite que el cilindro mudador y 

el cilindro de alimentación actúen a una velocidad lenta cons- ; 

tante duranto un período predeterminado, en cuyo tiempo el ope- ' 

rador de la máquina puede preparar la cinta y alimentarla al b£ j 

ze plegador. Una vez transcurrido el tiempo, y si la cinta ha 

sido' colocada adecuadamente en el nlegador, el sistema de accio­

namiento de la polea de paso variable aumenta, automática, pro­

gresiva y suavemente la velocidad de rotación del cilindro mud£ ¡ 

dor y del cilindro de alimentación desde la velocidad lenta ■

constante a una velocidad alta constante. Si la cinta no ha si— ¡ 

do preparada dentro dal período predeterminado en b 1 bote plega 

dor, termina la operación del. cilindro mudador y dal cilindro 

de alimentación. La condición de alta velocidad del sistema de
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accionamiento es variable y puede ajustarse mientras están fun­

cionando los cilindros muiiador y alimentador, sin necesitar ni 

detener ni desmontar la máquina.

Par lo tanto, un objeto da la invención es al de (
!proporcionar un sistema do accionamiento de velocidad bariable 

para una carda que funciona automáticamente para accionar el ci. 

lindro mudador y el cilindro de alimentación a una velocidad len̂  

ta constante durante un período predeterminado, en cuyo tiempo 

el operador prepara la cinta en el bote plegador y, posterior­

mente, aumenta de forma progresiva y suave la velocidad del ci­

lindro mudador y del cilindro de alimentación a una velocidad 

alta constante.

Otro objeto de la presente invención es el de pr£ : 

porcionar un sistema económico y seguro de accionamiento de ve­

locidad variable para una carda que cambia pregresiva y suave­

mente la velocidad de funcionamiento del cilindro de alimenta­

ción y del cilindro mudador dssde una velocidad lenta constante 

basta una velocidad constante.

Otro objeto de la presente invención es el de pr£ i 

porcionar un sistema perfeccionado del control de la velocidad '■ 

para una carda que permite que se forme la cinta a baja veloci- i 

dad y que funciona automáticamente para aumentar la producción i 

de la máquina una vaz preparada la cinta. '

Otros objetas, características y ventajas de la 

presente invención aparecerán con mayor claridad en la lectura 

de la memoria que sigue, expuesta en relación con los dibujos 

adjuntos en los que:

La Figura 3 es una vista esquemática y en perspe£ ■ 

tiva, con algunas partas retiradas, de una parta de una carda.

La Figura 2 es una vista en planta del sistema de
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accionamiento do velocidad variable del cilindro mudador,

La Figura 3 es un esquema eléctrico del sistema 

de control eléctrico.

Haciendo ah'ira referencia con mas detalle a los 

diDüjos, en los que los mismos números indican partes similares 

en las diversas figuras, La Figura 1 ilustra esquemáticamente 

una carda 10 que incluye un cilindro cardador principal 11, un 

tomador 12, un cilindro de alimentación 13, un cilindro mudador 

14, un cilindro de recepción 15, unos cilindros aplastadoras 16, 

una trompeta 18, unos rodillos calandradores 19 y un bote plega 

dor 20. Hay una serie de tablillas 21 colocadas por encima del 

cilindro cardador principal 11 sobre un sistema transportador 

continuo moviéndose la sección infnrior de las tablillas lenta­

mente en 1;¡ dirección indicada por la flecha 22, mientras que 

el cilindro cardador principal se mueve mas rápidamente en la 

oifacción indicada por la fincha 24. Un motor (no representado) 

3Ctús moviendo el cilindro cardador principal 11, las tablillas 

21 y otros diversos componentes del sistema en relación tampor_i_ 

rada, como es convencional en la técnica.

F1 sistema de accionamiento de velocidad variable 

25 se coinca adyacente y parcialmente debajo del cilindro muda­

dor 14, y actúa para hacer qirar al cilindro mudador 14. Fl sijs 

cama de accionamiento normalmente se encuentra encerrado en un 

alojamiento, oero la carcasa ha sido retirada con el fin de dar 

mayor claridad a la ilustración. Un eje de accionamiento 26 va 

conectado por uno de sus extremos al cilindro mudador 14 ñor m£ 

dio ce unas engranajes cónicos 28, y el otro extremo de eje do 

accionamiento 26 va conectado por medio de engranajes cónicos 

29 al cilindro de alimentación 13. Un embrague (no representa­

do),. se incluye en el eje de accionamiento 26, y permite que el
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cilindro mudador 14 y si cilindro de alimentación 13 giren inde ; 

pendientemente entre sí, cuando se desee, paro la disposición j 

habitual es la de hacer que el cilindro mudador 14 y el cilin- 1 

dro de alimentación 13, giren a una relación fija de velocidad.

Cuando el algodón pasa a través del cilindro car- j 

dador principal 11, el algodón es retirado por el cilindro muda | 

dor 14 en forma de una tira continua o velo, y el velo es poste 

riormente retirado del cilindro mudador 14 por el cilindro de I 

recepción 15, haciéndose pasar entre el rodillo aplastador 16.

La trompeta 18 dispone el velo 30 en forma de una cinta 31, y 

la cinta pasa entre los rodillos calandradores 19 y alrededor 

de los rodillos de guía 32 y 34 hasta el bote plegador 20. Un 

conmutador detector de cinta 35 incluye un brazo sensor 36 que 

es desviado para ponerse en contacto con la cinta 31 y funciona 

como medio de detección para detectar la presencia o ausencia 

de la cinta según la posición del sensor.

Como se ilustra en la figura 2, el sistema de ac­

cionamiento de velocidad variable 25 para la carda 10 incluye 

un motor 30 que tiene un eje de accionamiento 39, un conjuntn ¡

40 de accionamiento de polea de paso variable y un eje de acci£ j
*

(-.amiento 55 que va conectado a un conjunta de reducción de en- , 

grana jes 42 (Figura 1) que actúa para mover el cilindro mudador 

14 y el cilindro de alimentación 13. El conjunta de accionamien^ 

to de la polea de paso variable 40 incluye un acoplamiento 44 •

conectado al eje de accionamiento del motor 39, los bloques de 

cojinetes 45 y 46 montados sobre la placa de soporte 48 y la po : 

lea de paso variable 49. La polea 49 va montada sobre un eje 50 ¡ 

que va conectado al acoplamiento 44 con la mitad de la roldana i

51 rígidamente conectada al eje 50 y la mitad opuesta de la ro_l ■ 

daña 52 móvil a lo largo de la longitud del eje 50. La polea de ¡
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paso variable 49 funciona como polea de accionamiento. .

La polea de paso variable 54 va montada sobre un ;

eje accionada 55 soportado por bloques de cojinetes 56 y 50 des ,

de la placa de soparte 4G e incluye unas mitadas 59 y 60 de rol 

dañas accionadas, con la mitad 50 de la roldana rígidamente co­

nectada al eje accionado 55 y la mitad 59 de la roldana móvil a j 

lo largo del eje 55 acercándose y alejándose de la mitad 60 de 

la roldana. Un muelle espiral de compresión 61 va montado aire- ; 

dedor del eje accionado 55, entre el bloque de cojinetes 56 y 

la mitad 59 móvil de la roldana para empujar a la mitad 59 de 

la roldana en dirección a la mitad 60 de la misma.

Un pistón hidráulico 62, accionado por fluido, va 

montado sobre la placa de soporte 48, e incluye un vastago esti 

rabie 64 que se pone en contacto con un extremo de la palanca 

de horquilla 65. La palanca de horquilla 65, va montada bascu- 

]án temen te en una posición intermedia entre sus extremos, sobre 

un eje vertical 66, con un extremo 68 de la palanca de horqui­

lla 65 colocado en la línea de movimiento del vastago del pis­

tón 64 del pistón accionado por fluido 62, y con el extremo ■ 

opuesto de la horquilla 69 abarcando el eje de accionamiento 50 : 

de la polea de accionamiento de paso variable 49. Cuando se ex- j 

tiende el vastago el pistón 64, la palanca de horquilla 65 bas- J 
cula en dirección contraria a las agujas de reloj (Figura 2) de j

forma que el extremo ahorquillado 69 de la palanca empuja a la j
(

mitad móvil 52 de la roldana en dirección a la mitad opuesta 51 ¡ 

de la roldana, a lo largo del eje de accionamiento 50, para ce- ■ 

rrar el poso de la polea de accionamiento de paso variable 49. :

El eje de accionamiento 50 y el eje accionado 55 ;

son paralelos entre sí, y las poleas de accionamiento y acciona­

da de paso variable 49 y 54 se encuentran alineadas entre si en ¡
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alrededor de las poleas de- paso variable, tal como se represen- :

ta. Las superficies interiores de las mitades de roldana de las 

poleas de paso variable tienen forma cónica, y cuando la mitad
j

móvil de la roldana es empujada hacia la mitad fija de la misma,¡ 

la configuración de la correa en \¡ en cooperación con las supej: | 

ficies en forma de cono de las mitades de.la roldana hace que 

la correa en V tienda a moverse hacia el perímetro exterior de ;

la polea, donde aumenta la velocidad lineal de la correa en '1,

respecto a una velocidad goratoria constante de la polea. Con 

esta disposición, cuando el pistón accionado por fluido 62 ex­

tiende su vástago para hacer bascular la palanca de horquilla 

65 en dirección contraria a las agujas del reloj, la mitad mó­

vil 52 de la roldana de la polea de accionamiento de paso varia¡ ¡ 

ble se moverá hacia la mitad fija 51 de la roldana para cerrar
i

el paso de la polea, y en este caso la correa \] 70 será obliga- . 

da a colocarse mas cerca del perímetro exterior de la polea de 

accionamiento de paso variable. Mientras tanto, el muelle heli-
I

coidal de compresión 61 será obligado a contraerse y a permitir j
que la mitad móvil 59 de la roldana de la polea accionada de pa ¡

i
so variable 54 se aleje de la mitad fija 60 de la roldana y pej: ! 

mita que la correa en V se separe del perímetro exterior de la 

polea en dirección al centro de la misma. Esto da como resulta- : 

do un cambio en la relación de velocidad entre las poleas. j

Unos medios limitadores 71 van montados en la pía ; 

ca de soporte 48 y comprenden un eje 75 que se extienden desde ' 

la extensión 73 del bloque de cojinetes, a través del soporte i 

72, y terminan en un ángulo mas allá del soporte 72, para for­

mar un tope 76 en forma de leva de ángulo. El eje 75 incluye un : 

perno roscado 78 que es recibido en las roscas del eje hueco 79,30



5

10

15

20

25

30

9.

y el eje hueco 79 se extienden a través de la extensión 73 riel ¡ 

bloque de cojinetes y termina en el collarín 74, incluyendo - ¡

unas roscas interiores que se unen a las roscas del perno 78,

El eje hueco 79 se extien le desde el collarín 74, alejándose j 

del eje 75 y termina en un chauedero 77 por su extremo exterior,, 

que sobresale a través del alojamiento (no representado) del ac j 
cionamiento de velocidad variable. Cuando se hace girar el eje 

hueco 79 por medio de un destornillador, etc., introducido en 

su chavedero 77, las roscas correspondientes del eje hueco y 

del perno hacen que se mueva el eje 75 en el sentido de su lon­

gitud, para mover la superficie de leva 75 aun mas alejándola o . 

acercándola del extremo 68 de la palanca de horquilla 65. La su 

perficie de leva 76 actúa como tope para el extremo 6B de la pa 

Janea de horquilla 65 y limita el arco en el que puede moverse 

la palanca de horquilla 65 en dirección contraria a las agujas 

del reloj, Esto limita eficazmente el recorrido del vastago 64 

y la distancia que puede recorrer la mitad móvil 52 de la roldji , 

na en dirección a la mitad fija 51 de la roldana de la polea de | 

accionamiento de paso variable 49, y la relación entre la polea 

de accionamiento de paso variable 49 y la polea accionada de pa_
i

so variable 54. De este modo, los medios limitadores 71 funcio— ¡ 

nan como control de la velocidad y limitan de forma variable la ; 

alta velocidad del sistema de accionamiento de velocidad varia- , 

ble limitando la reducción del paso de la polea de accionamien­

to de paso variable.

El eje accionado 55 va conectado a la polea sin— ¡ 

cronizadora 80. Una correa sincronizadora 81 se extiende alredja 

dor de la polea sincronizadoia 80 y alrededor de la polea sin- ! 

cronizadora alineada 0?, y la polea sincronizadora Ü2 va conec— ¡ 

tada a través del alojamiento do cojinetes 84 al primer engrana^ ;
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je del conjunto de reducción de engranajes 42. Un tacámetro 83 j
I

va conectado a una porción accionada del sistema de accionamier^ 

to variable para proporcionar una indicación de la velocidad de
i

rotación del cilindro mudador, y su elemento medidor se coloca ! 

en cualquier lugar conveniente fuera del alojamiento (no repre- ! 

sentado) del sistema de accionamiento, para permitir quB el op_e 

radar de la carda pueda observar el medidor cuando, ajusta las
I

medios limitadores 71.

Una válvula de aírB de solenoide 85 funciona para 

controlar un flujo de aire presionizado al pistón accionado por 

fluido 62. Una alimentación de aíre a presión (no representada) 

se conecta a la válvula de solenoide 85, y cuando es accionada 

la válvula, la alimentación de aíre se conecta al pistón accio­

nado por fluido 62. Cuando la válvula es desactivada, el pistón 

62 hace pasar el aíre a la atmósfera.

Tal como se ilustra en la Figura 3, el motor 88 j

acciona el cilindro de la carga principal 11 y el conmutador 87 j 

controla ei estado de conexión y desconexión del motor. El 3is- ( 

tema de control eléctrico 66 va conectado a la alimentación elle 

trica del motor 88 que hace girar el cilindra de la carga prin­

cipal 11, por medio del transformador 89. Cuando el cilindro.de 

la carga principal está funcionando con el conmutador 87 cerra­

do, y cuando está cerrado el conmutador de puesta en marcha 90 

del sistema de control, se forma un circuito desde el conmuta- j 

dor de puesta en marcha 90 a través de los conductores 91 y 92, | 

hasta el transformador 89, a través del conductor 94, al conmu- j 

tador de lengüeta 95, el conductor 96, los conductores 98 y 99 j 

en paralelo, el motor eléctrico 38, el relé 100 y el conductor .¡ 

101. Cuando es activado el motor 38, empieza a girar la polea ; 

de accionamiento de paso variable 49, y cuando es activado el ;
i
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relé 100, abre los contactos da relé normalmente cerrados 102 y 

cierra los contactos de red normalmente abiertos 104 y 105. Los 

contactos de relé 102 se encuentran en un circuito establecido 

desde el transformador 09, el conductor 92, el conductor 91, 

el conmutador de parada 106, el conductor 108, el piloto 109, 

el conductor 96, el conductor de lengüeta 95 y el conductor 94. 

Así si se cierra el conmutador de lengüeta 95 antes dB que se 

cierre el conmutador de puesta en marcha 90, se encenderá el pi. 

loto 109, lo que indica que hay presente una cierta cantidad de 

algodón para que saa recibida por el cilindro de alimentación; 

no obstante, una vez que se ha cerrado el conmutador de puesta 

en marcha 90 y accionado el relé 100 de forma que se abran sus 

contactos de relé 102, el piloto 109 no se encenderá ya.

Los contactos de relé normalmente abiertos 104, 

comprenden una porción de circuito de mantenimiento junto con 

un conmutador de cinta 35, de forma que cuando es activado el 

relé 100 y cierra sus contactos 104, se formará un circuito de_s j 

de el transformador 89 a través de los conductores 92 y 91 a 

través del conmutador da tope 106, el conductor 110, el conduc­

tor 111, el detector de cinta 35 y al contacto de relé 104, has 

ta los conductores 101, 98 — 99, 96 y 94. Lógicamente, el cir­

cuito de mantenimiento no será activado a menos que el conmuta­

dor detector de cinta 35 detecte la presencia de una cinta que 

se mueva adecuadamente hacia el interior del bote plegador 20, 

da la forma que se ilustra en la Figura 1.

Mientras tanto, los contactos de relé normalmente 

abiertas 105, forman también parte de un circuito de mantenimier 

to con el conmutador sincronizador 114 cuando el relé 100 hacen 

que se cierren los contactos de relé 105. El circuito se forma 

desde el transformador, a través de los conductores 92, 91, el i
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conmutador de parada 106, loe conductores 110 y 112, los contajc j 

tos de relé 105 y el conmutador sincronizador 114, hasta los 

conductores 101, 98-99 y 96 y 94. El conmutador sincronizador 

114 es un conmutador bipolar que se encuentra en la posición 

ilustrada cuando se cierra por primera vez el botón de partida 

90.

Cuando es activado el relé 100 al cerrarse el con 

mutador de puesta en marcha 90, sus contactos 105 forman tam­

bién un circuito desde el transformador 89 al conductor 115 y 

al sincronizador 106, a través del conmutador manual normalmen­

te cerrado 118, hasta los conductores 96 y 94. Este circuito 

hace que el sincronizador 116 sea activado y comience su sincro­

nización cuando se cierra por primera vez el conmutador de puesi 

ta en marcha 90. Cuando termina el tiempo del sincronizador, 

abre su conmutador 114 de manera que se abra el circuito al re- i
i

lé 100 y al motor 38, con lo que se detendrá el motor 38 y se j 

abrirán los contactos del relé. Mientras tanto, sin embargo, si 

la cinta ha sido adecuadamente colocada en el bota plegador y 

se pone en contacto apropiado con el conmutador detector de ciri 

ta 35, el circuito de mantenimiento a través del conmutador de­

tector 35 estará cerrado y el relé 10.0 y el motor 38 permanece­

rán activados. Cuando termina el tiempo del sincronizador 116 y 

la cinta ha sido preparada adecuadamente y está cerrado el con­

mutador detector 35, el sincronizador 116 mueve su conmutador j 

114 desde la posición indicada a la otra posición alternativa, 

estableciéndose en un circuito desde el conmutador sincroniza­

dor 114, a través dBl conductor 119, a la válvula de solanoide 

85 y a los conductores 96 y 94. Cuando es activada la válvula I
i

de solenoide 85, se permitB entonces que la fuente de aíre pre- j 

sionizado comunique con el pistón accionado por fluido 62 (Figjj J
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ra 2), haciendo que se extienda su vástago 64, provocando la 

progresiva reducción del paso de la polea de accionamiento de 

paso variable 49. Esto hace que el conjunto de accionamiento de 

la polea de paso variable 40 aumente suave y progresivamente la 

velocidad de rotación del cilindro mudador 14 y del cilindro de 

alimentación 12 hasta que estos cilindros están funcionando a 

una velocidad alta constante.

Puede haber ocasiones en las que el operador de­

see que la carga funcione a baja capacidad durante un período 

prolongado de tiempo. El operador se limita entonces a abrir el 

conmutador manual 11B para separar del circuito el sincroniza- i 

dor 116, lo que hace que el conmutador sincronizador 114 perma-J 

nezca en la posición cerrada ilustrada, con lo que se manten- ■ 

drán activados el motor 30 y el relé 100, pero que impedirá que 

la válvula neumática de solenoidB 85 sea accionada y desplace el 

sistema de funcionamiento a 3U condición de alta velocidad, y 

al mismo tiempo el cilindro mudador y el cilindro de alimenta­

ción continuarán funcionando aún cuando la cinta no esté forma­

da adecuadamente en el plegador.

En condiciones normales, el conmutador manual 118 

permanecerá cerrado en todo momento. Cuando el operador de la 

carda pone en marcha la máquina pero no prepara adecuadamente 

la cinta en el bote plegador dentro del lapso dB tiempo prede­

terminado de forma que se cierre el conmutador detector de cin­

ta 35 antes de que termine el tiempo del sincronizador, se des­

activarán tanto si relé 100 como el motor 38. Además, si la ci¡n 

ta se forma adecuadamente 8n el bote plegador dentro del perío­

do establecido y el sistema se desplaza a su condición de alta 

velocidad y la cinta posteriormente se rompe, el circuito de 

mantenimiento, a través del conmutador detector de cinta 35, se
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abrirá para desactivar el motor 38 y el relé 100 y detener la 

rotación del cilindro mudador, y el relé 100 permitirá que sus 

contactos 102 se cierren de nuevo y enciendan la lámpara 109 y 

abran sus contactos 104 y 105, haciendo de este modo que el sis 

tema vuelva de nuevo a su condición de baja velocidad. Con esta 

disposición, el sistema de encontrará siempre en su condición 

de baja velocidad cuando no este funcionando, de forma que, cuan 

do el operador aprieta el conmutador de puesta en marcha 90, el 

sistema empezará siempre en su condición da baja velocidad y p¿i j 
sará a la condición de alta velocidad únicamente si la cinta e_s j 

tá ya dispuesta en el bote plegador dentro del período controla ¡ 

do por él sincronizador 116.

Cuando se desactiva el sistema, por ejemplo, abriej] 

do el conmutador 87, o abriendo el conmutador de parada 106, porj 

la ausencia de cinta en el conmutador detector 35, el cilindro
i

mudador 14 y los demás componentes del sistema que son acciona- \ 

dos al unísono con el cilindro mudador, se detendrán indepen- ¡I
dientemente del cilindro cardador principal 11. Esto hace qus j 

el mudador se detenga rápidamente y disminuya la cantidad da 

desperdicios producidos por la máquina, aún cuando el cilindro 

cardador principal pueda continuar accionado por su motor o pue 

da continuar girando por inercia hasta que se detenga.

Los términos "cilindro de alimentación" y "cilin- ¡ 

dro mudador" han sido utilizados para describir las disposicio- ¡

nes específicas de cilindro mudador y de cilindro de alimenta- j
{

ción que s b  muestran en los dibujos; no obstante, cualquier en- j

tendido en la técnica comprenderá que estos términos deben in- ¡
!

terpretarse de manera que cumplan otros tipos y disposiciones ! 

de dispositivos giratorios de alimentación y dispositivos de mu'j 

da,- incluidos I03 cilindros tomadores, los cilindros de alimen- j

i
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tación y loa cilindros da rotación. Además* si bien la inven 

ción ha sido descrita en detalla con particular referencia a al_ 

gunas realizaciones preferidas de la misma, hay que entender 

que pueden introducirse variaciones y modificaciones en ella 

sin apartarse por ello del ámbito y espíritu de la invención 

tal como se ha descrito anteriormente y se definen en las rei­

vindicaciones adjuntas.
Descrita suficientemente la naturaleza del inven­

to, así como la manera de realizarlo en la practica, debe hacB_r 

se constar que las disposiciones anteriormente indicadas son 

susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteran 

su principio fundamental.
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REIVINDICACIONES j

1§.- Procedimisnto y aparato para si acondiciona- | 

miento de velocidad variable para sistemas textiles de carda pa • 

ra trabajar el algodón o similar y disponer el algodón en una 

cinta, en el quB se alimenta un velo de algodón a lo largo da 

su longitud desde un cilindro de alimentación o similar a un ci 

lindro de carda, desde el cilindro de carda a un cilindro muda- ¡ 

dor, desde el cilindro mudador, a través de una trompeta, para 

formar una cinta, y la cinta se alimenta desde la trompeta a un 

bote plegador, cuyo procedimiento se caracteriza porque compren 

de accionar el cilindro mudador y el cilindro de alimentación aj
/ i

una relación da velocidad fija y a una velocidad baja constan— j 

te de rotación, terminando la rotación del cilindro mudador y ¡
i

del cilindro de alimentación en respuesta a la ausencia de moví. ! 

miento de la cinta al interior del bote plegador dentro de un ¡ 

período predeterminado da tiempo después de que comience el pro i 

ceso, o aumentar progresivamente la velocidad de rotación del * 

cilindro mudador y el cilindro de alimentación de la velocidad I 

lenta constante de rotación a una velocidad alta constante de 

rotación en respuesta a la presencia de movimiento de la cinta 

continua en el bote plegador y después de que el cilindro muda­

dor y el cilindro de alimentación hayan girado a una velocidad 

lenta constante de rotación durante un período predeterminado.

28.— Aparato para la aplicación del procedimiento
¡

según la reivindicación 1, a un sistema de carga textil para !
I

trabajar y formar el algodón en una cinta, del tipo da sistemas j 

que comprenden un cilindro principal giratorio, un motor para j 

hacer girar el cilindro principal, un cilindro de alimentación í 
giratorio o similar para alimentar algodón al cilindro princi- ¡ 

pal, y un cilindro mudador giratorio para retirar el algodón ¡
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del cilindro principal y una conexión de accionamiento entre el 

cilindro de alimentación y el cilindro mudador para hacer girar 

el cilindro dB alimentación y el cilindro mudador a una rela­

ción fija de velocidad, caracterizado porque comprende un motor, 

una polea de accionamiento de paso variable movida par dicho mo 

tor, una polBa accionada de paso variable en conexión de accio­

namiento con el citado cilindro mudador, una correa en V que ae 

extiende alrededor de dicha polea da accionamiento y dicha pa­

lea accionada, medios para variar el paso de una de dichas po­

leas y para variar al paso de otra de dichas poleas a un pasa 

inversamente proporcional al paso de la primera de dichas po­

leas, medios para limitar variablemente el paso de dichas po­

leas para limitar variablemente la velocidad del cilindro muda­

dor y el cilindro de alimentación, y medios de control para ds-
i

tener la rotación del cilindro mudador y del cilindro de alimen j 

tación en respuesta a la ausencia de una cinta formada por el j 

sistema de carga para accionar dichos medios variando el paso, j 

de una de dichas poleas para aumentar la velocidad de rotación 

del cilindro mudador y del cilindro de alimentación en respues­

ta al movimiento de una cinta desde dicho sistema de carga du­

rante un tiempo predeterminado y a velocidad constante.

38.- Aparato según la reivindicación 2, caracteri 

zado porque el citado sistema dB accionamiento de velocidad va- ! 

riabls incluye un pistón accionado por fluida que contiene me- j 
dios para ponerse en contacto con la polea de accionamiento y j 
reducir el paso de la polea de accionamiento, en el que los me-j 

dios para limitar variablemente la velocidad alta del sistema j 

de accionamiento comprenden medios para limitar la reducción 

del paso de la polea de accionamiento.

48,- Aparato según las reivindicaciones 2 y 3, ca
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racterizado porque cuando se aplica a un sistema textil de car­

da para trabajar el algodón o similar y disponerlo en forma de 

cinta que incluye un cilindro cardador, un motor de carda para 

hacer girar el cilindro cardador, un cilindro mudador para reti 

rar el algodón del cilindro cardador, el sistema de accionamien 

to da velocidad variable en relación de accionamiento con el ci 

lindro mudador que comprende un motor, comprende una polea de 

accionamiento de paso variable accionada por dicho motor e in­

cluyendo una primera mitad de la roldana de accionamiento y una 

segunda mitad de la roldana de accionamiento alejándose y acer­

cándose a dicha primera mitad de la roldana de accionamiento, 

un conjunto de polea accionada de paso variable en relación de 

movimiento can el cilindro mudador y que incluye una primera ra_i 

tad de roldana accionada y una segunda mitad de roldana acciona 

da que se mueve acercándose y alejándose de la primera mitad de 

roldana accionada, un muelle que empuja a la segunda mitad de 

la roldana accionada en dirección a la primera mitad de la rol- 

oana accionada, una correa en V que se extiende alrededor de la 

polea de accionamiento de paso variable y de la palea accionada 

de paso variable, un pistón accionado por fluido que incluye rne 

dios para ponerse en contacto con la segunda mitad de la polea 

de accionamiento y empujar a la segunda mitad de la polea de a_c 

cionamiento Bn dirección a la primera mitad de la polea de ac­

cionamiento para reducir el paso de dicha polea de accionamien­

to de paso variable y para aumentar la velocidad de rotación de 

la polea accionada de paso variable y del cilindro mudador, res 

pondiendo dicho pistón accionado por fluido a la presencia de 

una cinta formada por el sistema de carda para aumentar la vel£ 

cidad de rotación del cilindro mudador.

53.- Aparato según la reivindicación 1, caractari
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zado porque aa disponen medios para limitar variablemente el mo 

vimiento del pistón y limitar de esa modo el paso da la polea 

de accionamiento.

63,- Aparato según las reivindicaciones 2 a 5, oa 

racterizado porque cuando se aplica a un sistema textil de car­

da para trabajar continuamente algodón o similar y disponer al 

algodón en una cinta, que incluya un cilindro de carda, un mo­

tor de accionamiento del cilindro para hacer girar el cilindro 

cardador, un cilindro mudador cardatorio, para retirar el algo­

dón del cilindro cardador, y medios para disponer que b1 algo­

dón retirado del cilindro cardador en forma de cinta, comprenda 

un motor del mudador, una roldana de accionamiento de anchura 

variable movida por dicho motor del mudador, una roldana accio­

nada de anchura variable en conexión de movimiento con dicho ci 

lindro mudador, un miembro de correa que se extiende alrededor 

ds las roldanas accionada y dB accionamiento, con lo que al ci­

lindro mudador es accionado por el motor mudador, el miembro de 

correa, las roldanas de accionamiento y accionada y se varía la 

velocidad de rotación del cilindro mudador cambiando las anchu­

ras de las roldanas de accionamiento y accionada, y medios de 

control que responden a un tiempo transcurrido y a la ausencia 

de una cinta formada por el sistema ds carda para suspender la 

rotación del citado cilindro mudador o que corresponde a un ties 

po transcurrido y a la presencia de una cinta formada por el sis 

tema de carda para cambiar las anchuras de las roldanas de ac­

cionamiento y accionada y aumentar la velocidad de rotación del 

cilindro mudador.
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7§.- Procedimiento y aparato para el acondiciona­

miento de velocidad variable para sistemas textiles de carda, 

tal y como queda sustancialmente descrito en la presente Memo­

ria.

j Esta Memoria consta de 20 hojas escritas a máqui-

na por una sô La cara.

I
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