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La presente invención se refiere a un procedimiento 
para la obtención de una banda de fibras homogénea, continua, 
en el que la desviación del valor real de la cantidad de banda 
de un valor patrón preestablecido se toma para la regulación de 
la cantidad de copos alimentada a la carda.

Para homogeneizar la banda que sale de la carda con 
relación a su sección transversal de paso, es conocido que la 
señal de comparación modifica la proporción de velocidad entre 
la entrada de la carda y la salida de la carda en al menos un 
punto y evitar con esto el retraso dentro de la,carda. Para eg. 
to, un órgano de medida proporciona una señal proporcional a 
la sección transversal de la banda de fibras. La señal ampli­
ficada correspondiente a las fluctuaciones de periodo largo ac 
tiia sobre un engranaje regulable, con lo que el número de revo­
luciones por ejemplo de un rodillo de entrada es accionado de 
tal forma que, en presencia de exceso de material es desacele­
rado y en presencia de una escasez de material, por el contra­
rio, es acelerado. Al rodillo de alimentación se alimenta el 
material fibroso desde una bobina de máquina batidora. Este 
procedimiento es de realización tócnica muy costosa. Por otra 
parte es un inconveniente el que no sea posible dar en'todos 
los puntos de las partes de la máquina que transporta el mate­
rial fibroso las grandes modificaciones deseadas en la veloci­
dad de giro. Puesto que la carda está elegida con todas sus 
partes para una forma de trabajo óptima determinada y puesto 
que solamente pueden presentarse desviaciones en limites muy 
estrechos, pueden presentarse inconvenientes notables en el 
proceso de trabajo.

El objeto de la presente invención es el de proporcic 
nar un procedimiento del tipo descrito anteriormente, que sea
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menos costoso desde el punto de vista tronico y que permita 
una regulaoión del espesor de la banda sin modificar el mine­
ro de revoluciones de las partes de la carda y con elló de la 
salida.

Este problema se resuelve por medio de los puntos ca­
racterísticos de las reivindicaciones.

En contra de los procedimientos conocidos, en los que 
la regulación de fluctuaciones de periodo largo de la sección 
transversal se efectúa por modificación de la cantidad de ali­
mentación de material fibroso en la entrada de la carda, el 
elemento de regulación modifica según la invención la cantidad 
de copos suministrada por un dispositivo de suministro. De es­
ta manera es posible de forma sencilla una regulación del espe 
sor de la banda sin modificación del número de revoluciones de 
las partes de la carda. El procedimiento tiene la ventaja adi 
oional de que la modificación de la cantidad de copos está pre 
establecida de modo que en un paso de producción preliminar ya 
se efectúa un influjo sobre las cantidades de copos alimenta­
das a las cardas.

Preferentemente el valor real de la cantidad de ban­
da es medido aguas arriba de la carda para formar un bucle de 
regulación corto.

La invención comprende tambión un dispositivo para 
la realización del procedimiento.

Este dispositivo se caracteriza porque un regulador 
está en contacto con un aparato de regulación, porque es accio 
nable por medio de los rodillos de alimentación de la carda con 
número de revoluciones constante y porque a travós de su accio 
namiento es regulable el número de revoluciones de un disposi­
tivo de suministro de forma lineal. Por medio de la conexión
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del aparato de regulación es posible el que el numero de revo­
luciones del rodillo de alimentación no necesite ser modifica­
do. Al mismo tiempo actúa el regulador sobre el accionamiento 
del aparato de regulación, de modo que el dispositivo de sumi­
nistro en contacto-con el accionamiento es regulable linealmen­
te.

En el caso de carga neumática de los copos, está'pre 
visto como dispositivo de suministro dos rodillos de salida de 
una caja de alimentación. Según una forma de realización pre­
ferente es regulable junto al regulador del número de revolucio 
nes del dispositivo de suministro la anchura de la caja de regu 
lación. De este modo puede modificarse el espesor de la mues­
tra de material.

Cuando la carda está dispuesta aguas abajo de una má­
quina bateadora, está previsto como dispositivo de suministro 
un dispositivo de devanado para el vellón de fibras.

Por el empleo de un regulador de tres puntos quedan 
extraordinariamente reducidos los costes de instalación de modo 
que el dispositivo según la invención puede ser fabricado econó 
micamente.

Cuando el dispositivo de regulación muestra un motor 
de regulación, puede efectuarse una regulación accionada tempo­
ralmente. De acuerdo con otra forma de realización preferente, 
el dispositivo de regulación muestra un motor de pasos, de mo­
do que pueda efectuarse una regulación sin accionamiento,

La invención será explicada con más detalle por medio 
de los dos ejemplos de realización representados en lod dibujos

La figura 1 muestra la vista lateral de un dispositivo 
según la invención, en el que el elemento de medida está dis­
puesto aguas abajo de la carda y como dispositivo de suministro
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están previstos los rodillos ¿Le una caja de alimentación, y
la figura 2 muestra la vista lateral de un dispositi 

vo según la invención en el que el elemento de medida está dig, 
puesto aguas arriba de la carda y como dispositivo de suminis­
tro está previsto el dispositivo de devanado para un vellón de 
fibras,

La figura 1 muestra esquemáticamente una carda de ti­
po conocido. A partir de una caja de alimentación 1 son toma­
dos los copos de fibras textiles a travós de rodillos de sali­
da 2 y alimentados a un rodillo de alimentación 3. Entre los 
rodillos de salida 2 y el rodillo de alimentación 3 está dis­
puesto un dispositivo de regulación 4, por ejemplo un engrana­
je de regulación. El engranaje 6 del dispositivo de regulación 
4 es accionado por medio del rodillo de alimentación 3 de forma 
constante. El engranaje 6 del dispositivo de regulación 4 pue­
de accionar a travós de una conexión los rodillos de salida 2 
de la caja de alimentación. En la parte opuesta a la parte de 
alimentación del tambor 7 se reúne el vellón de fibras textiles 
en un embudo 8 en forma de banda de fibras 9. El embudo 8 es­
tá formado en forma de elemento de medida y proporciona una se- 
Ral neumática correspondiente a la sección de la banda de fi­
bras 9 a travós de un conductor de medida hasta un regulador de 
tres puntos 11. ' La señal correspondiente a las fluctuaciones 
de periodo largo de la banda de fibras 9, amplificada, actúa 
sobre el motor de regulación 4a del dispositivo de regulación 4 

De este modo se modifica a travós del número de revo­
luciones del engranaje 6 el número de revoluciones de los rodi­
llos de alimentación 2 de la caja de alimentación 1. De esta 
forma serán tomados más copos.cuando se presente una sección de 
masiado pequeña de la banda de fibras 9 y, cuando se presente
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una sección demasiado grande de la banda de fibras 9, menos co 
pos de la caja de alimentación 1 y entregados al rodillo de alj, 
mentación.

La figura 2 muestra un dispositivo según la inveno i ói 
en el que se retira de una bobina de fibras 12 copos de fibras 
textiles en forma de un vellón de fibras a travós de un dispo­
sitivo de devanado 13 y se alimenta a los rodillos de alimenta-' 
ción 3. El dispositivo de regulación 4 está dispuesto entre el 
dispositivo de devanado 13 y el rodillo de alimentación 3 y co 
rresponde a la construcción de la figura 1. Entre el disposi­
tivo devanador 13 y el rodillo de alimentación 3 está dispuestc 
además un dispositivo de pesado 14 sobre el cual fluye el veDón 
de fibras textiles. El dispositivo de pesado 14 suministra une 
señal correspondiente al peso real del vellón de fibras texti­
les a un regulador 11. La señal amplificada actúa sobre el mo-' 
tor de regulación 4a del dispositivo de regulación 4- De este 
modo se modifica a travós del número de revoluciones del engra 
naje 6 el número de revoluciones del dispositivo de devanado 13.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, 
asi como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus­
ceptibles de modificaciones de detalle, en cuanto no alteren
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REIVINDICACIONES
13.- Procedimiento para la obtención de una banda de 

fibras homogénea y continua, en el que se determina la desvia­
ción del valor real de la cantidad de banda de un valor prees­
tablecido patrón, para la-regulación de la cantidad de copos 
alimentados a la carda, caracterizado porque el valor real de 
la cantidad de banda se compara con un valor patrón preestable 
cido y porque la señal obtenida a partir de la desviación actúe, 
a travós de un regulador sobre un elemento de ajuste donde el 
elemento de ajuste modifica la alimentación de la cantidad de 
copos de un dispositivo de alimentación.

23.- Procedimiento según la reivindicación 1, carac­
terizado porque el valor real de la cantidad de banda se deter-" 
mina aguas arriba de la carda.

33.- Procedimiento para la obtención de una banda de 
fibras homogónea y continua en el que la cantidad de fibras so­
metidas a la carda es medida y la desviación asi obtenida de un 
valor patrón se envía a la carda para la modificación correspon 
diente de la cantidad alimentada y/o de la velocidad de alimen­
tación, caracterizado porque las desviaciones de la cantidad de 
fibras o de banda son medidas en movimiento y porque la señal 
obtenida a partir de la desviación actúa permanentemente por 
medio de un regulador sobre un elemento de regulación que modi­
fica la velocidad de giro de un dispositivo de alimentación dig 
puesto aguas arriba de la carda en movimiento.

43.- Dispositivo para la realización del procedimien­
to según la reivindicación 1 ó 2, en el que un elemento de medí 
da está conectado a un regulador que está en conexión con un 
elemento de regulación, caracterizado porque un regulador está 
en conexión con un dispositivo de regulación que es accionable
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por medio del rodillo de alimentación de la carda con veloci­
dad de giro constante y ponqué su accionamiento es regulable 
sin saltos con la velocidad de revolución de un dispositivo de 
alimentación.

53.- Dispositivo según la reivindicación 3,'- caracte­
rizado porque como dispositivo de suministro están previstos 
los rodillos de salida de una caja de alimentación.

63.- Dispositivo según una de las reivindicaciones 3 
a 4  ̂ caracterizado porque la anchura de la caja de alimentacióx. 
es regulable.

--75.- Dispositivo según una de las reivindicaciones 3 s.
5, caracterizado porque como dispositivo da suministro está pr¿ 
visto un dispositivo de devanado para el vellón de fibras.

88.- Dispositivo según una de las reivindicaciones 3 s,
6, caracterizado porque como regulador se emplea un regulador 
de tres puntos.

93.- Dispositivo según una de las reivindicaciones 3 
a 7, caracterizado porque el dispositivo de regulación presen­
ta un motor de regulación.

108.- Dispositivo según las reivindicaciones 3 a 6, 
caracterizado porque el dispositivo de regulación muestra un 
motor de pasos.

118.- Procedimiento y dispositivo para la obtención 
de una banda de fibras homogÓnea y continua, tal y como queda
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sustancialmente descrito en la presente Memoria e ilustrado 
en los adjuntos dibujos.

Esta Memoria consta de 9 hojas, escritas a máquina 
por una sola cara.



TRUTZSCHLER GmbH & Co.KG, HOJA UNICA

Fig.1

i

Fig. 2


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



