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En la fabricacidmn del hilo, el proceso habitual

comprende alimentar fibra de algoddn en rama a una carda, a tra

vés de un sistema de alimuntacidn tal como un rodillo de alimen

tacién 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 me

dio de un cilindro mudado- mas pequefio, y la tira continua es

llevada desde el mudador a un embudo o trompeta que reune 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, manipulacidn y retirada final, para
su preparacién posterior en hilo,

Con el fin de impedir rue la tira continua y la

cinta se rompan o desgarren durante los procedimientos de pues-—

ta en marcha de una carda, la carda se hace funcionar a una ve-
locidad relativamente baja. Aunque las bajas Veiocidades permi=~
ten una produccién continua de la cinta, la velocidad de produc
cién es lenta. Algunas cardas han incluido medios para variar
la velocidad del mudador, y después de que se ha formado la cin
ta hasta sl bote plegador el sistema de accionamiento se muesve

manualmente para aumentar el ritme de produccidn. Los sistemas

de dos velocidades de la técnica anterior no han sido muy satis

factorios porque sdlo se proporcicnan dos velocidades fijas de
funcionamiento y es necesario sustituir las engranajes de una

méquina para cambiar la elevada velocidad de produccién de la

maquina. Ademds, la relacidn tfpica entre la alta y baja produc !

cién en las mayorias de las cardas operacionales es de 3 a 1 y

produce 100 Kildgramos de algodén por hora a baja velocidad y

310 Kildgramos por hora a produccidn a gran velocidad, y cuanda :
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se realiza la sustitucidn de un engranaje para aumentar la pro-

duccidn a gran velocidad, aumenta también el funcionamiento a ba

ja velocidad de forma proporcional, haciendo mas dificil -para
el operador de la carda lievar la cinta hasta el bote plegador.
Iqualmente, el uso de correas de accionamiento que ocupan mucho
sitio, y asi como otros elementos asociados a estos sistemas

ocupan una cantidad importante de espacio de la superficies adya

'
.

cente a la mdquina y la mayorfia de los sistemas de accionamien-

to hacen que el mudadar continde girando después de que ha sido
desactivado el sistema, lo que da lugar a la produccidn de mate
rial no utilizable. £l pasa de la produccidn baja a la produc—
cidén alts velocidad en las técnicas de la carda anterior es =

abrupto y provoca inperfecciones en la cinta resultants.

Brévemente descrita, la presente invencidn comprep

de un sistema de acciaonamisnto de velocidad variable para una
carda 8n el que un sistema de accionamiento de poleas de paso
sariable mueve el cilindro mudador y el cilindro de alimenta-
cién, y un medio de control permite que gl cilindro mudador y
el cilindro de alimentacidn act@én a una velocidad lenta cons-
tante durante un periodo aredeterminado, en cuyo tiempo el ope-
rador de Jla maguina puede preparar la cinta y alimentarla 2l bo
te nlegador. 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, automé&tica, pro-

gresiva y suavemente la velocidad de rotacidn del cilindro muda

dor y del cilindro de alimentacidn desde la velocidad lenta
constante 2 una velocidau alta constante. Si la cinta no ha si-
do preparade dentro del periodo predeterminado en el bote plega
dor, termina la operacidén del cilindro mudador y dal cilindra

A3
de alimentacidn. La condicidn de alta velocidad del sistema de
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accionamiento es variable y puede ajustarse mientras estan fun-
cionando los cilindros murador y alimentador, sin necesitar ni
detener ni desmaontar la migquina,

Par lo tanto, un objeto de la invencidn es 2l de

proporcicnar un sistema dr accionamiento de velocidad bariable

para una carda que funciona automiticamente para accionar el ci

i
|

lindro mudador y el cilindro de alimentacidén a una velocidad len

ta canstante durante un pericdo predaterminads, 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 alimentacidn a una velocidad
alta constante.

Otroc objeto de la presente invencidn es el de pro

porcionar un sistema econdmico y seguro de accionamiento de ve-

iocidad varinble para una carda que cambia pregresiva y suava-
mente la vslocidad de funcionamientno del cilindro de alimenta-
cibn vy del cilindro mudador dssde una velocidad lenta constante
hasta una velocidad constante,.

Otro objeto de la presente invencidn es el de pro
porcionar un sistema perfeccionado del control de la velocidad
para una carda que permite que ss forme la cinta a baja veloci-
dad y que funciona automdticamente para aumentar la produccidn
de la maquina una vez preparada la cinta.

Otros objetas, caracteristicas y ventajas de la
presente invencidn aparecerdn con mavor claridad en la lectura
de la memoria que sigue, expuesta en relacidn con las dibujos
adjuntos en los que:

La Figura ! es una vista esguemdtica y en cerspec
tiva, con algunas partes retiradas, de una parts de una zarda.

La Figura ? es una vista sn planta del sistsma de
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accionamiento de velocidad variable del cilindro mudador,

lLa Figura 3 es un esquama sléctrico del sistema ,
de control eléctrico. '
! ilaciendo ahura referencia con mas detalle a los

divujos, en los que los mismos ndmercs indican partes similares

o

en las diversas figuras, la Figura 1 ilustra esquemdticamente
una carda 10 que incluye un cilindro cardador principal 11, un
tomador 12, un cilindro de alimentacién 13, un cilindro mudador
14, un cilindro de recepcién 15, unos cilindros aplastadores 16,
i0 una trompeta 18, unos rodillos calandradores 19 y un bote plega

ror 20, Hay una serie de tablillas 21 colocadas por encima dsl

cilindro cardador principal 11 sobre un sistema transportador
continun moviéndose la seccidn inferior de las tablillas lénta-
mente en ls direccidn indicada por la Flecha 22, mientras que

rl cilindrr cardador principal se wueve mas répidamente on la

[
{841

nirmccibn indicada por la flecha 24. Un motor (no representado)
scila maviendo el cilindro cardador principal 11, las tablillas

21 y otros diversos componentes del sistema en relacidn tamporj

<

zada, como es convencional en la técnica. |

23 £l sistema de accionamiento de velocidad variable
"+ 25 se cocloca adyacente y parcialmente debajo del cilindro muda- ,

cer 14, y actba para hacer girar al cilindro mudador l4, €1 sis

, tems de accionamiento normalmente se encusntra encerrado en un

slojamiento, ooro la carcasa ha sido retirada con el fin de dar

N
(€3]

mayor claridad a la ilustracidn, Un eje de accionamiento 26 va
conectado por uno de sus extremos al cilindro mudador 14 nor me
dio fe unos engranajes cénicos 28, y el otro extremo de eje de
accionamiento 26 va conectado por medic de engranajes cdnicos

29 al cilindro de alimentacidn 13, Un embrague (no represen£a~

33 do), se incluye en el eje de accionamiento 26, y permite que el ,
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cilindro mudador 14 y el cilindro de alimentacidn 13 giren inde !

pendientemente entre sf, cuando se desee, perc la disposicidn

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

dro de alimentacidn 13, giren a una relacidn fija de velocidad.

Cuando el algoddn pasa a través del cilindro car-
dador principal 11, el alqoddén es retirado por el cilindro muda
dor 14 en forma de upa tira continua o velo, y el velo es postg
riormente retirado del cilindrd mudador 14 por el cilindro de
recepcién 15, haciéndose pasar entre el rodillo aplastador 16.
La trompeta 18 dispone el velo 30 en forma de una cinta 31, vy
la cinta pasa entre laos rodillos calandradores 19 y alrededor
de los rodillos de guia 32 y 34 hasta el bote plegador 20, Un
conmutador detector de cinta 35 incluye un brazc sensor 36 gue
as desviado para ponsrse en contacto con la cinta 31 y funciona
como medio de deteccidn para detectar la presancia o ausencia
de la cinta segln la posicidn 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 38 que tiene un eje de accionamiento 39, un conjuntn
40 de accionamiento'de polea de paso variable y un eje de accio

ramiento 55 que va conectade a un conjunto de reduccidn de en-~

i

granajes 42 (Figura 1) que actla para mover el cilindro mudador

14 y el cilindro de alimentacidn 13, El conjunto de accionamien '

to de la polea de paso variable 40 incluys un acoplamiento 44
conectado al ejs de accionamiento del motor 39, los bloques de
cojinetes 45 y 46 montados sobre la placa de soporte 48 y la oo
lea de paso variable 49, La polea 49 va montada sobre un eje 50

gue va conectado al acoplamiento 44 con la mitad de la roldansa

51 rigidamente conectada al eje 50 y la mitad opuessta de la rol

dana 52 mdvil a lo largo de la longitud del ejas 50. La polea de
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pasc 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 58 degf
de la placa de soparte 48 e incluye unas mitadas 59 y 60 de rol
damas accionadas, con la nitad 60 de la roldana rigidamente co-
nectada al eje accionado 55 y la mitad 59 de la roldana mévil a
1o largo del eje 55 acercindose y ale jdndose de la mitad 60 de
la roldana. Un muelle espiral de compresifén 61 va montado alre- -
dedor del eje accionado 55, entre el blogue de cojinetes 36 vy
la mitad 59 mévil de la roldana para empujar a la mitad 5% de
1a roldana en direcci6én a la mitad 60 de la misma.

Un pistdén hidradlico 62, accionado por fluido, va
montado sobre la placa de soporte 48, e incluye un vdstago est;'
rable 64 que se pone en contacto con un extremo de la palanca
de horquilla €5. La palanca de horquilla 65, va montada bascu-
lantemente en una pasicidn intermedia entre sus extremos, sobre
un eje vertical 66, con un extremo 68 de la palanca de horqui-
1la 65 colocado en la linea de movimisnto del vdstago del pis-
tén 64 dal pistdn accionado por fluido 62, y con el extremo
apuesto de la horquilla 69 abarcando el eje de accionamiento 50§
dé la polea de accionamiento de paso variabie 49, Cuando se ex~ |
tiende el vistago el pistdén 64, la palanca de horquilla &5 bas—i
cula en direccidn contraria a las agujas de reloj (Figura 2) de |
forma que el extremo ahorquillado 69 de la palanca empuja a la ;
mitad mdvil 52 de la roldana en direccién a la mitad opuesta 51;
de la roloana, a lo largo del eje de accionamiento 50, para ce—%
rrar el paso de la polea de accionamiento de paso variable 49,

£l eje de accionamiento SO y el eje accionado 55

son paralelos entre si, y las poleas de accionamiento y acciona=

da de paso variable 49 y 54 se encuentran alineadas entre si ené
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sus respectivos ejes 50 y 55, y una correa en UV 70 se extiende
alrededor de las poleas dc paso variable, tal como se represen- :
ta. Las superficies interiores de las mitades de roldana de lasE
poleas de pasoc variable tienen forma cénica, y cuando la mitad
mévil de la roldana es empujada hacia la mitad fija de 1la mismaj
la configuracidén de la correa en U en cooperacidn con las supegi
ficies en forma de cono de las mitades ds. la roldana hace gue

la correa en V tienda a moversas hacia el perimetro exterior de !
la poleé, donde aumenta la velocidad lineal de la correa en VY,
respecto a una velacidad qoratoria constante de la polea, Can
esta disposicidn, cuando 21 pistdn accionado por fluildo 62 ex-
tiendé su vdstago para hacer bascular la palanca de horquilla
65 en direccidn contraria a las agujas del reloj, la mitad mé-
vil 52 de la roldana de la polea de accionamiento de paso varia
ble se moverd hacia la mitad fija 51 de la roldana para cerrar
el paso de la polea, y en este caso la correa V 70 serd obliga-
da a colocarse mas cerca del perimetro exterior de la polea de
accionamiento de paso variable. Mientras tanto, el muslle heli-
coidal de compresidn 61 serd obligado a contraerse y a permitir
que la mitad mévil 59 de la roldana de la polea accionada de pa
so variable 54 se aleje de la mitad fija 60 de la roldana y per

mita gque la correa en V se sapare del perimetro exterior de la

polea en direccidén al centro ds la misma, Esto da como resulta-:

‘do un cambio en la relacidn de velocidad entre las poleas, §

Unos medios limitadores 71 van montados en la pla‘’

ca de saporte 48 y camprenden un eje 795 que se extienden desde
la extensidn 73 del blogue de cojinetes, a través del soporte

72, y terminan en un Angulo mas alld del soporte 72, para for-

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

perno roscado 78 que es recibido en las roscas del eje hueco 79,
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y el eje hueco 79 se sxtinnden a través de la extensidn 73 del
bloque de cojinetes y ternina en el collarin 74, incluyendo -
unas roscas interiores qus se unen a las roscas del perno 78,

'

£1 eje hueco 79 se extien le desde el collarin 74, alejéndose !
del eje 75 y termina en un chavedero 77 por su extremo exterior;
gue sobresale a través del alojamiento (no representado) del ac |
ciognamiento de velocidad variable. Cuando se hace girar el eje
hueco 79 por medio de un destornillador, etc., introducido en

su chavedero 77, las roscas correspondisntes del eje hueco y

del perno hacen gue se mueva el eje 75 en el sentido de su lon--
gitud, para mover la superficie de leva 76 aln mas ale jandola o
acercdndola del extremo 68 de la palanca de horquilla 65. La sy
perficie de leva 76 actia como tope para el extremo 68 de la pgr
lanca de horquilla 65 y limita el arco en el que puede moverse
la palanca de horgquilla 65 en direccidn contraria a las agujas
del reloj, Csto limita eficazmente el recorrido dsl vdstago 64

y la distancia que puede recorrer la mitad mévil 52 de la rolda

na en direccién a la mitad fija 51 de la roldana de la polea de
accionamiento de paso variable 49, y la relacidn entre la polea
de accionamiento de paso variable 49 y la polea accionada de pg

50 variable 54. De este modo, los medios limitadores 71 funcio-

" nhan como control de la velocidad y limitan de forma variabls la

alta velocidad del sistema de accionamiento de velocidad varia- .
ble limitando la reduccién del paso de la polea de accionamien~

to de pass variable.

£l eje accionado 55 va conectado a la polea sin-

cronizadora BO. Una correa sincronizadora 81 se extiende alredg

dor de la polea sincronizadora 80 y alrededor de la polea sin-
cronizadeora alineads 82, y la polea sincronizadora B2 va conecw- i

tada a través del alojamiento de cojinetes B4 al primer engrana ;
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Je del conjunto de reduccidén de engranajes 42. Un taclmetro 83
va conectado a una porcién accionada del sistema de accionamien
to variable para proparcionar una indicacidn ds la velocidad de
rdtacién del cilindro mudador, y su elesmento medidor se coloca
en cualquier lugar conveniente fuera del alojamiento (no repra-
sentado) del sistema de accionamiento, para permitir que sl ope
rador de la carda puada observar sl medidor cuando,ajusfa los

medios limitadores 71,

Una védlvula de aire de solenoide 85 funciona para !

controlar un flujo de afre presionizado al pistdn accionado por
flufdo 62, Una alimentacién de aire a presidén (no representada)
se conecta a la vélvula de solenoide BS, y cuando ss accionada
la vélvula, la alimentacidn de afre se conecta al pistén accio~
nado por flufdo 62, Cuando la védlvula ss desactivada, el pistén
62 hace pasar el afre a la atmdsfara.
' Tal como ss ilustra en la Figura 3, sl motor 88

acciona gl cllindro de la barga principal 11 y el conmutador B7

controla el estado de conexidn y desconexidén del motor. El sis—

tema de control eléctrico 86 va conectado a la alimentacidn eléc

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

cipal 11, por medioc del transformador 89, Cuando el cilindro de

1§ carga principal est4 funcionando con el conmutador 87 cerra-
do, vy cuandoresté cerrado el conmutador de pussta en marcha 80
del sistema de control, ss Porma un circuitoc desde sl conmuta-
dor de puesta sn marcha 90 a través de los conductaras 91 y 92,
hasta el transformador 89, a travéds del conductor 94, el conmu-
tador de lengOsta 95, sl conductor 96, los conductores 98 y 99

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 variabls 49, y cuando es activado el

'
i
1
r

]
.
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relé 100, abre los contactos de relé normalmente cerrados 102 y
cierra los contactos de red normalmente abiertos 104 y 105. Los
contactos de relé 102 se sncusntran en un circuito establecido
desde el transformador B89, el conductor 92, sl conductor 81,
el conmutador de parada 106, sl conductor 108, el piloto 109,
el conductor 96, el conductor de lengieta 95 y el conductor 54.
Asi si se cierra el conmutador de lenglieta 95 antes de que se
cierre el conmutador de puesta en marcha 90, se encenderd el pi
loto 109, lo que indica que hay presente una cierta cantidad de
algodén para que sea recibida por el cilindro de alimentacidn;
no obstants, 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 rslé 102, 8l plloto 109 no se encenderd ya.

Los contactos de relé normalmente abiertos 104,
comprenden una porcién de circufto de mantenimientso junto con
un conmutador de cinta 35, de forma que cuando es activado el
reld 100 y cierra sus cantactos 104, se formard un circuito des

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

través del conmutador de tope 106, sl conductor 110, el conduc—
tor 111, el detector de cinta 35 y el contacto de relé 104, hag
ta los conductores 101, 98 ~ 99, 96 y 94, Légicamente, el cir-
culto de mantenimiento no serd activado a mencs que el conmuta-
dor detector de qinta 15 detescte la pressncia de una cinta gque

s mueva adscuadamente hacia el interior del bote plegador 20,

de la Porma que se ilustra en la figura 1.
Mientras tanto, los contactos de reléd normalmente
abiertos 105, forman también parte de un circuito de mantenimien

to con el conmutador sincronizador ll4 cuando el relé 100 hacen

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

desds el transformador, a través de los conductores 52, 91, al
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‘conductores 101, 98~99 y 96 y 94, El conmutador sincronizador

114 es un conmutador bipolar que se encuentra en la posicidén !

“abrirdn los contactos del relé, Mientras tanto, sin embargo, ai

.88 pone en contacto apropiado con el conmutador dstecter de cin

- rén activados, Cuando termina el tiempo del sincronizador 116 y

| dor 114, a través del conductor 119, a la vélvula de solencide

12, -

conmutador de parada 106, los conductores 110 y 112, los contag

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

;lustrada cuando se cierra por primera vez el botdm de partida
90.

Cuando es activado el relé 100 al cerrarse el con |
mutador de pussta en marcha 90, sus contactes 105 forman tam~-
bién un circuito desde sl transformador 83 al conductor 115 y
al sincronizador 106, a través del conmutador manual normalmen-
te cerrado 118, hasta los conductores 96 y 94. Ests circuite
hace que el sincronizador 116 sea activado y comience su sincro-
nizacidn Euando sg cierra por primera vez el conmutador de pusg
ta en marcha 90. Cuando termina el tiempo del sincronizader,
ébre su conmutador ll4 de manera que se abra sl circuito al re-

16 100 y al motor 38, con lo gue se detendrd el motor 3B y ss
la cinta ha sido adecuadamente colocada en sl bots plegador vy

ta 35, el circufto de mantenimiento a travds del conmutador de-

tector 35 estard cerrado y el relé 100 y el motor 38 permanece-

la cinta ha sido preparada adecuadaments y sstd cerrado el con-
mutador detsctor 35, el sincronizador 116 mueve su conmutador i
114 desde la posicién indicada a la otra posicidén alternativa,

gstableciéndose en un circuito desde el conmutador sincroniza-

B85S v a los conductores 96 y 94, Cuando ss activada la vélvula !

da éolsnoide 85, se permite sntonces qus la fuente de afre pre-

sionizado comunique con el pistdn accionade por flufde 62 (Figg_1
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13,

ra 2), haciendo que se extienda su uéséago 64, pravocando la
progresiva reduccién 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 rotacidn del cilindro mudador 14 y dsl cilindro de
alimentaciin 12 hasta que sstos cilindros sstén funcionando a

una velocidad alta constante.

Puede haber ocasionas sn las que el operador de-

sse gue la carga funcione a baja capacidad durante un periodo
prolongado de tiempo. El operador se limita entonces a abrir el;
conmutador manual 118 para separar del circufto el sincroniza-
dor 116, lo gue hace que el conmutador sincranizador 114 perma-
nezca en la posicidn cerrada ilustrada, con lo qus se manten—
drédn activados el motor 38 y el relé 100, peroc que impedird que
la vAvula neumdtica de solenaide B5 ssa accicnada y desplace el
sistema de funcionamiento a su condicibén de alta velocidad, vy
al mismo tiempo el cilindro mudador y el cilindro de alimenta-
cién continuardn funcionando adn cuando la cinta no esté Forma-
da adecuadamente en el plsgador.

En condiciones normales, el conmutador manual 118
permanecerd cerrado en todo momento. Cuando el operador de la
carda pone en marcha la mdquina pero no prepara adecuadamente
la cinta en el bote plegador dentro del lapso de tiempo prede-
terminado de forma que se cierre el conmutador detector de cin-
ta 35 antes de que termine el tiempo del sincronizador, sa des-
activardn tanto el relé 100 como el motor 38, Ademis, si la cip
ta se forma adecuadamente en el bote plegador dentro del psrio-
do establecido y sl sistema se desplaza a su condicién de alta

velocidad y la cinta postericrmente se romps, 8l circuito ds

mantenimiento, a través del conmutador detector de cinta 35, se
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disposicidn, el sistema de encaontrard sismpre en su condiciédn

14,

abrird para desactivar el motor 38 y sl relé 100 y detener la
rotacién del cilindro mudador, y el relé 100 permitird que sus
contactos 102 se cierrsn de nuevo y eﬁciendan la ldmpara 108 vy
aﬁran sus contactos 104 y 105, haciendo de este modo que el sis

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

de baja velocidad cuando no esté funcionando, de forma que, cuap

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

sistema empezaréd siempre en su condicidén de baja velocidad y pa
sard a la condicidén de alta velocidad (nicamente si la cinta egi
t4 ya dispuesta en sl bote plegador dentro del perfodo controla;
do por el sincronizador 116. !
' ) Cuando'se desactiva el sistema, por ejemplo, abrieh
do el conmutadar 87,.0 abriendo sl conmutador de parada 106, po%

la ausencia de cinta en sl conmutador detsctor 35, sl cilindro

]
i

wudador 14 y los demids componentes del sistema qua son acciona-~;
dos al unisono con sl cilindro mudador, se detendrén indepan- f
diehtemqnte del cilindro cardador principal 1l. Esto hacs que i
el mudador se detenga répidamente y disminuya la cantidad de
desperdicios producidos por la mdquina, adn cuando sl cilindro
cardador principal pueda continuar accionado por su motor o pus

da continuar girando por inercia hasta gue ss detehga.

Los tédrminos "cilindro de alimaentacidn" y "cilin-}
dro mudador" han sido utilizados para describir las dispasicio—i
nes especificas ds cilindro mudador y de cilindro de alimenta- i
cién que se musstran en los dibujos; no obstante, cualduier sn--E
tendido en la técnica comprendgré qus estos términos deben in- !
terpretarse de manera que cumplan otros tipos y disposiciones ?
de dispnsitivos giratorios de alimentacidn y dispositivos de mgﬁ

|
da, incluidos los cilindros tomadores, los cilindros de alimsn—i
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tacidn y los cilindros de rotacifn. Ademés, si bien la inven-—
cién ha sido descrita en detalle 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 4mbito y espiritu de la invencidn
tal como se ha descrito anteriorments y se definen en las raei-
vindicaciones adjuntas.

Descrita suficientemente la naturaleza del inven-
to, as{ como la manera de realizarlo en la prdctica, debe hacex
se canstar que las disposiciones anteriormente indicadas son
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no altaran

sy principio fundamental,

:
'
i

!

i
i
|
l
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.miento de velocidad variable para sistemas textiles de carda pa

miento de la cinta al interior dsl bote plegador dentro de un

, dor y el cilindro de alimentacidn hayan girado a una velocidad

la.

REIVINDICACIONES

l2,~ Procedimisnto y aparato para el acondiciona-

ra trabajar el algodén o similar y disponer el algodbn en una
cinta, en el que se selimenta un velo de algodén a lo largo da
su longitud desde un cilindro de alimentacidn o similar a un ci

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

dor, desde el cilindro mudador, a travds de una trompeta, para
formar una cinta, y la cinta se alimenta desde la trompeta a un
bate plegador, cuyo procedimisnto se caracteriza porqus compren

de accionar el cilindro mudador y el cilindro de alimentacidn a

una relacién de velocidad fija y a una velocidad baja constan-
te de rotacidn, terminando la rotacifn del cilindro mudador ¥y oo

del cilindro de alimentacidn en respussta a la ausenciz de movi .

perfodo predeterminado de tiempo despuds de que comiance el pro

ceso, 0 aumentar progresivamente la velocidad de rotacidn del
cilindro mudador y el cilindro de alimentacidén de la velocidad é
lenta constante ds rotacidén a una velocidad alta constants de

rotacién en respuesta a la presencia de movimientc de la cinta

coritinua en el bote plegador y después de que sl cilindro muda- |

lenta constante de rotacién durante un periode predeterminado.

28,- Aparato para la aplicacidén del procedimiento

eegln la reivindicacién 1, a un sistema de carga textil para

trabajar y Pormar el algoddn en una cinta, del tipo de sistemas
que compranden un cilindro principal giraterio, un motor para
hacer girar el cilindro principal, un cilindro de alimentacidn
giratorio o similar para alimentar algodén al cilindro princi-

pal, y un cilindre mudador giratorio para retirar el algodén

R
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del cilindro principal y una conaxiéh de acclonamiento entre sl
cilindro de alimentacién y el cilindro mudador para hacer girar
el cilindro de alimentacién y sl cilindro mudador a una rsla-
cién fija de velocidad, caractsrizado porque comprends un motor,
una polea de accionamiento de paso variable movida par dicho mo
tor, una polsa accionada de paso variable en conexién ds accio-
namiento con el citado cilindro mudador, una correa en V que ae
extisnde alrededor de dicha polea ds accionamiento y dicha po-
lea accionada, medios para variar sl paso de una de dichas po-
lgas y para variar al paso de otra de dichas poleas a un paso
invérsamente proporcional al paso de la primera de dichas po-
leas, medios para limitar variablemente el pasa de dichas po-
leas para limitar variablemente la velocidad del cilindro muda-
dor y el cilindro de alimentacidn, y medios de control para de—‘
tener la rotacién del cilindro mudador y del cilindro de alimen
tacidén en respuesta a la ausencia de Qna cinta formada por el

sistema de carga para acclonar dichos medios variando sl paso.

de una de dichas poleas para aumentar la velocidad de rotaciédn

del cilindro mudador y del cilindro de alimentacién en respuss-
ta al movimiento de una cinta desde dicho sistema ds carga du-

rante un tiempo predeterminado y a velocidad constante.

38,~- Aparato ssgln la reivindicacién 2, caracteri

zado porgque el citado sistema de accionamisnto de velocidad va=.
riable incluye un pistén accionado por flufdo que contiens me-
dios para ponerse en contacto con la polea de accionamiento y
reducir el paso de la polea de accionamiento, en el que los me-
dios para limitar variablemente la vslocidad alta del sistema
de accionamisnto comprendsn medios para limitar la reduccidn

del paso de lé polea de accionamisnta.

48,~ Aparato segln las reivindicacionss 2 y 3, ca
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racterizado porque cuandc se aplica a un sistema textil de car-
da para trabajar el algoddn o similar y disponerlo aen faorma de
cinta que incluyé un cilindro cardador, un motor de carda para
hacer girar el cilindro cardadaor, un cilindro mudador para reti
rar el algodén del cilindro cardador, el sistema de accionamien
td de velocidad variable en relacién de accionamiento con sl ci
lindro mudador que comprende un motor, comprende una polea de
accionamiento de paso variable acciocnada por dicho motor e in-
cluysndo una primera mitad de la roldana de accicnamiento y una
segunda mitad de la roldana de accionamiento alejdndess y acer-
cdndose a dicha primera mitad de la roldans de accionamiento,
un conjunto de polea accionada de paso variable sn relacidn de
movimisnto con el eilindro mudador y que incluye una primera mi
vad de roldana accionada y una segunda mlted de roldana acciona
da que se mueve acercdndose y alejidndose de la primera mitad de

roldana accicnada, un muslle qus empuja a la segunda mitad ds

' la roldana accionada en direccidn a la primara mitad de la rol-

oana accionada, una correa en V que se extlende alredsdor de la
polea de éccionamienéo de paso variable y de la palea accionada
de pasg variable, un pistdn accionado por fluido que incluye ms
dios para ponerse en contacto con la sequnda mitad de la polea
de accionamiento y empujar a la segunda mitad de la polea de ac
cionamiento sn direccidn a la primera mitad de la polea de ac-
cionamiento para reducir el pasc de dicha polea de accicnamien-
to de paso variable y para aumentar la velocidad de rotacidn de
la polea accionada de pasc variable y del cilindro mudador, res
pondiende dicho pistdn accionado por fluido a la presencia de
una cinta formada por el sistema ds carda para aumentar la velg
cidad de rotacidn del cilindro mudador.

58,~ Aparato segln la reivindicacién 1, caracteri

e e 44 Vv e smm—
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158.

zado porque ss disponsn medios para limitar variablemente el g
vimiento del pistén y limitar de sse modo el paso da(la polsa
de accionamiento,

628,~ Aparato seqln las reivindicacionas 2 a 5, ca
racterizado porque cuando se aplica a un sistema texfil dé car-
da para trabajar continuamente algoddén o similar y disponer al
algoddén en una cinta, que incluye un cilindro de carda, un mo-
tor de accionamiento del cilindro para hacer girar sl cilindro
cardador, un cilindro mudador cardatorio, para retirar el algo-
dén del cilindro cardador, y medios para disponer qus sl algo-
dén retirado dsl cilindro cardador en forma de cinta, comprende
un motor del mudador, una roldana de acclonamiento da anchura
variable movida por dicho motor del mudador, una roldana accio-
nada de anchura variable en conexidén de movimiento con dicho ci
lindro mudador, un miembro de correa gque 88 e{tiende alredsdor
ds las roldanas accionada y de accionamiento, con lo qus sl ci-
lindro mudador es accionado por sl motor mudador, el miembro de
correa, las roldanas de accionamiento y accionada y sa varfa la
velocidad de rotacidn del cilindro mudador cambiandc las anchu-
ras de las roldanas de accionamiento y accionada, y medios de _
control que responden a un tismpo transcurrido y a la ausencia
de una cinta formada por el sistsma de carda para suspender la

rotacidn del citado cilindro mudadar o que corresponde a un tiey

tema de carda para cambiar las anchuras de las roldanas de ac-
cionamiento y accionada y aumentar la velocidad de rotacidn del

cilindro mudador,
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78,- Procedimiento y aparato para el acondiciona-
mienta de velocidad variable para sistemas textiles de carda,

tal y como queda sustancialmsnte descritc en la pressnte Memo-

ria, i
i ' 2Esta Memoria consta de 20 hojas ascritag a méquif%
na por una sola cara,
§ Wadrid ;v “H g :
CANTON TEXTILE MILLS, INC. :
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; Elimadot L. Gavin Feradadeg,
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