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MEMORTA DESCRIPTIVA

El presente invento se refiere a un dispositivo
para boiinar simultineamente (a veces denominado Tarrollart)
una pluralidad de cintas, éomo las formadas a partir de
papel cortado, sobre un carfeté de bobinado, MAs en particu
lar, el invento se refieve a un dispositivo bobinador que
comprende una corres eﬁ forma de bucle ¥y que se desPiaza, 1la
cual coopera con el cartidte de bobinééé y €l tambor de bobina-
do funcionando de modo dﬁe beaiﬁé y etvle 1% ﬁiﬁr&lida& de
cintas de papel v las envuclva sobre el carrete para arrollar-
1as en una pluralidadé de rollos separados sobre el mismo ca=~
rrete de bobinado,

Es frecucnte la utilizacidn de win calidad
especial de papcl para tarjetas de felicitacidn, diplonas,
pergaminos, etec, cuyos bordes tienen un aspecto de barba
tnico,Este borde dec barba se puede realizar solamente
sometiendo la banda de papel a la accibn de un chorro
especial de agua micnbtras la banda se encuentra en un csta-
do ruy hilmedo c¢ insuvficicntemente formada sobre la banda
sin fin de tela metAlica, inmediatamente después del rcdillo
del lecho de succidn de la mAquins de fabricar papel, Habi-
tunlmente, una pluralidad de dichos chorres de agua cortan
1o banda para formar un nfmerc deseado de cintas, cada una
de ellas con bordes gque presentan el estilo de barba dis-
tintivo,

La necesidad de que la banda con anchura de
mAquina deba ser cortada en una pluralicad de cintas rela-
tivamente estrechas, cada una con una anchura de tal vez
12 a 24 pulgadas, antes de que sean arrclladas en forma cde
rollo puovoea un serio problema en el bokinador donde se

arrolla la banda que tiene normalmente un ancho de mAquing,
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En el pasado, cuando estas cintas eran recibie
das 2l final de 1lg mfAquina para bobinarlaé en wn rollo de .
papel (de hecho en una pluralidacd de rollos estrechos sepa-
rados), cada cinta de popel separada tenfa que ser guiada
manualmente sobre ¢l carrete del bobinador para arrollarla
en forma de un rollo cstrecho de papel. Esto rcqueria
mucho tdcmpe a fin de guiar a mano cada una de las cintas
que podian ser de 4 a 10, en una mAquina dc fabricar papcl
relativamente grande, sobre el carrete de bobinado,Aﬁado
que estas transferencias debfan realizarse mhnualnenue, el
procedimiento exigfa disminuir la veloecidad de 1a mfiquina
hasta que ello pudiera ser realizado por el operario en la
parte posterior de la mAquina,

Este método de manipulac16n de und pluralidad
de cintas era debamento irefiodz ¥ antieconémico, pero
hasta ahora no se hsbia ideado ningin método mejor para
1llevar a cabo dicha transferencia,

Ademis de los inconvenientes suscitados por
el hecho de tener que hacer funcionar la miquina a poca
velocidad con el fin de introducir manuglmente las cintas
sobre el carrete de bobinado, esa manipulacién era peligrosa
y obligaba a reciclar una gran cantidad de papel puesto
que algunas cintas tenian que dejarse escapar al final de
la mAquina mientras el operario enfilaba las otras cintas,
una a una, sobre el carrcte de bobinado,

El presente invento evita los problemas suscita~
dos por la reduccidn de la velocidad de la magquina cdurante
1la transferencia de las cintas a los carretes de bobinadc,
Ademds, el método y el dispositivo de este invento no
requieren la manipulacidn humang de las cintas durante el

proceso ce transferencin,.
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La transferencia de todas las cintas sobre el
carrete de bobinado simultineamente se realiza soportando
las éintas sobre unag correa sin f£in que se extiende a todo
lo ancho de la mdquina.cde f£abricar papel, La correa sin fin
pasa por el tambor bobinador v se extiende corriente arriba
una cortbs distancia para recibif las cinbtas y guiarlas hacia
el carrete de bobinado para trnﬂgferirlas a &él, La correa
sin fin proporeciona asi.una establlldad 1atera1 v transvers«l
a la md qulna para cada una de las cintas relatlvamenfe ‘estre-
chdsg en partlcular durante cl e%tadlo ckitmco del pr@se—
dindente de transfefencid en el que 1la direccifn de las
cintas o5 invertida cuando sc dirigen hacia el envolvimiento
inicial en ‘tornc del carrete cde bobinado., Esto es realizado
automfticamente posicicnande un rodillo montadc en un par
de brazos pivotantes en el interior del bucle de la correa
sin £in, Bsto posibilita camiziar la configuracién de 1la
correa sin £in para envolver o desénvolver selectivamente
el carretc de bebinado cuandc el ecarrete de bobinado misme
se mueve pivobtantemente alrededor de la periferia del tam-
bor ce bobinaco. Asf, pues, la pluralidacd de cintas pueden
ser incducidas selecbivamente a gue rodeen simuiténeamente
el carrebe de bobinado durante ol bobinado inicial de &1,
¥ a alejarse de &1 después ce que las cintas comienzan a
arrollarse en una pluralidad de rollos separados en el cﬁrrete
de bobinadc, Durante todo ese tiemﬁo, la correa ccentinfa
recibiendo y transportando las cintas que llegan, L&s
brazos cde transferencia pivotantes hueven el rodillc de
transferencia alejindose para permitir la transferencia
del carrete de bobinado a un par de brazos secundarios
durante el proceso de bobinado, Per filtimo, wn par de bzazos

secundarios recibe el carrcte de bobinado y f£inalmente lo
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aleja del tambor de bobinadc para permitir que la correa

sin fin comience a arrollar las cintas sobre un nuevo' carre-
te de bobinpdo, No es necesario en ningfin momento que el
operario monipule las cintas,

En conseciencia, un £in del presente invento
es proporcionar un método v un disposiﬁivo para bobinar
simultineamente una pluralidad de cintas separadas sobre
un carrete de bobinado,

Obro fin del invento es proporcionar un métolo
y un dispositivo para efectuat la transferencia de uba plu-
ralidad de ecinbas sobre un cdﬁﬁéte de bobinaco a las velo-
cidades normales de funcionamiédto de 1a mAdudhin ddifsbfiﬁ
car papeli

Bs thmbidn un fin del invento proporcionar un
nétodo para efectuar el bobinado simultineo de una §1urali-
dad de cintas separadas sin necesidad de que un opefario
tenga que hacer una transferencia manual, -

Una ecaracterfstica del invento es utilizaxr una
correa sin fin en forma de bucle que se desplaza para sSopor-—
tar y transferir la pluralidad de cintas,

Este y otros fines, caracteristicas y ventajas
del invento serAn evidentes para los expertos a la lectura
de la siguiente descripcisn de la modalidad de realizacibn
preferida, con referencia a los dibujos anexos,.

Lo figura 1 es una vista en alzado del dispo=
sitive en la posicidn normal de funcionanmiento,

La figura 2 cs una vista en alzado del dispo-
sitivo cuando la correa sin fin comicnza a transferir las
cintas sobre el carrete de hobinado,

La figura 3 es una vista de costado en alzado se-

mejante z la de la figura 2, y que ilustra otra extensibn de
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1a correarsin £in sobre el .darrete de bobinado que estd aho=-
ra acoplado con el tambor de bobinado.

La figura 4 es una vista en.planta de una parte
14 w 4% sobre la correa sin fin de la figura 1 v muestra
una pluralidad de cirtas.

En la figura 1, sc puede ver ung corred sin fin
10 dispuesta sobre una pluralidad de rodillos guia 14 y el
tambor de bobinado 20, Esta correa sin f£in es preferible~
mente de bejido entrecruzado d¢e un material wnropiad;;:domo
de fibras Ce plastico, de motal o naturales, pero pouriﬂ
estar hecho de material fornadc, como caucho. La correa 10
os arrastrada en direccidn ce lo fiecha 13 por el tamuor
de bobinado que a su vez ¢S accionado por un nmobor 6, que
sc¢ bepresenty eoquemﬁtlbumente, que esti acoplado con dicho
tarbor de modo convencional, EL bobinador mismo se 1ndlca
en gencral con 12,

Un rodillo pars papel 16 guia la pluralil 'ad de’
cintas MY que se muestran en la figura 4, sobre una . correa
sin fin 10, Estas cintas de papel se forman cuando una
pluralicad de chorros a presidn se hacen incidir gobre la
banda de papel mientras &sta se encuentra sobre 1o tela
metilica formadora, perc nu se ha eliminado todavia el agua
hasta el grado de que las fibras estén fijadas en sus posSim
ciones finales., Esto se lleva a cabo inmedigtamente antes
del rodillo del leche de succidn, Los chorros dividen la
banda de papel en una pluralidad de cintas HL® por arrasSe—
tre de algunas fibras y desplazamiento de otras de modo
que las cintas obtenidas de esta manera tienen sus bordes
formaces con el deseable efecto especial de borde irree
gular conocido en la indusbria como M"papel de barbal, Este

borde especial irregular solo puede ser procucido cuando
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las fibras de pasta estin en un estadoc plistico relativa-
mente no fijado y este estado se encuentra sclc en la zona
de formgeidn de una miquina de fgbricar papel, En otras
palabras, fel borde de papel de barba nc se puede producir
5e cortando o formando la banda despuds de su secado, Por
consiguiconte, la pluralidad de cintas deben desplazarse
2 través de la méquina de fabricar papel comc una plurali-
dad de cintas separadas en vek de una sola handa ancha que
pddrfa ser cortada despude de que la banda de papel Haya
10, sido tratada potr 1la méqﬁina y arrollada en rollos conved
nientos‘ T
Un »>dillo de ajuste o centrado 18 puedé»b@r
posicionado sobre la correa 10 para centrar 8sta y las
cintas cuando Be desplazan sobre el tambor de bobinado 20,
15, La figura 1 ilustra el dispositivo cuando las
cintas BR" estin siendo arrolladas sobre el carrete de
bobinacdo 32 que es apretado contra el tambor de boﬁinado
20 accionado para que le proporcione la fuerza rotativa
necesaria para el bobinado. El carrete de bobinado estéd
20, soportado en una horquilla, que se indica en general con
33, en la parte superior de cada uno de un par de brazos
primarios 24 gue giran pivotablemente en torno a un eje
22 comc lo hace el tambor de bobinado 20, Un tal brazo
primario 24 estd montado a cada lado del tambor de bebinado
25. en un bastidor 23, De hecho, con excepcidn ce los motores
de arrastre, el dispositivo es bAsicamente simétrico con
brazos y cilindros ce presién a cada lado de los rodillos,
La horquilla formada en la parte superior de
los brazos primarios 24 permite extraer el carrete de bobiw
30, nado, Por lo tanto, para asegurar que el carrete de bobinado

32 no se cae o no resulta extraido inoportunamente, un brazo
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de bloqueo 38 estd lontado a un lado de cada brazo prjmario.
En un extremo de cada brazo de blogueo esti montado un ro-
dillo de bloqueo 34 para asegurar el manteniﬁiento del eje
del carrete de bobinado €n -hhorqullla de cada brazo pri-
mario, El brazo de bloquéo 38 pivota alrededor de un punto
36 en un lado de la horquilla dei brazo primario y el otro
extremo del brazo de bloqueo esti unido a un cillu-
dro hldr&ullco 42 que esti montado en cada brazo primario.
El accionamiento dei cilindro hidriulico puede mover asi
el rodilio de bloqito para qub se acople con el mufidn, el
carrete Ca Eobmnado © para que se mesacoplc de 8ste- z fin
de permitir 14 extraceién del carfu%c de booinacu dz 1us
brazos prmdhrmbs cudhde ge desee, 7
Durante el funcionamiento, cuando el nfimerc de
rollcs correspondiente a la pluralidad de cintas U"RM estin
siendo arrcllados inicialmente en torno al carreterdé_ﬁobi—
nade 32, &éste es empujadc hacla afuera ¥ separado,delﬁl
tambor de bobinado en las lorquillas de los brazos primarics,
que estin posicionados aproximadamente con 452 respééﬁo de
1a vertical, y su peso es soportado crecicntemente por un
par de brazos secundarios 60 que pivotan alrededor de una
1fnea central 68 de un eje 69 montadc de modo que una
1os brazos secundarios 60 a cada lado del carrete de bobi-
nado, Log brazos secundarios estin montados sobre un bas-
tidor indicado en gencral con 21, Los brazos de transfe-~
renciz 44 esthn en su posicidén inferior como se muestra en
1la figura 1, ¥ la correa 10 funciona para transportar las
cimbas sobre ol tambor ce bobinado.
Dada la velocidad con que el difmetro del
carrete de bobinado aumenta durante el bobinado, alcanza

prontc la parte superior de las horquillas de los brazos
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primarios, En ese momentc, un mobor B arrasbre 8 auxiliar,
que se representa esquemidticomente, se acopla al extreno
posterior déi cje dei carrete de bobinado de modo que
ébte reciba la fuerzd de arrollamiento necesariaes Con el
fin de mantener 1a contlnuldad del impulso de boblnado,
este 1ccp1aniento se efectda chanao el rollo del carrete
de bobinado ésté todavis acoplado boﬁ el tamber de bobinado
o inmedihtahonte despuds ddé su trhhsferencia a los brazos
secundariod] El mode de aboplarse el Hotor 8 4l eje oel
extrtmo del carfete dd Eobmnaco e corocido en 1o in;ustfia
papeleba v no fcfma parte de esta invencidn, por lo que
no se hace wna exposicidn detallada, o
Despuds de que el motor de arrastre 8 se ha
acoplado con el eje del carrete de bobinado, el opepario
gira una rueda manual 62 para hacer girar log rolloes dé
cintas cde papel arrollados, que se indiean colectivéﬁéﬁte
con la cifra 64, a una posicién erecta sobre los brazos
secundarios 60 pop medio ce la caja de engranajes 63, El
motor 8 continfin proporcionando fuerza motriz rotativa
al carrete de bobinado en la posicidn erguida. Los brazos
primarics 24 vuelven a su posicidn vertical, y el rollo
64 es arrollado con el tamafic deseado,
A continuacidn, suponiendo que haya que iniw
ciar el arrollamiento en torno a un nuevo carrete, los
brazos de transferencia 24 se mueven hacia arriba a la
posicibn que sc muestrz en lg figura 2, Se retractan
unos cilindros hidriulicos 42 con lo que se hacen pivotar
los rodillos cde bloqueo 34 hacia arriba, a fin de permitir
que un carrete de bobinado sea depositado en lus extremos
extendidos hacia arriba, sustancinlmente verticalmente, de

la horquilla de los brazos primarios 24 cuando cstfn posi-
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cictados como en lg figura 2, Los brazos primarios 24 son
posiéionados de modp gue éuando los nufiones del carrebe.
de bobinade 32 son recibidos sobre ellos, son soportados
en 1la parte superict de un agdyo 25 que forma parte de
cdéa iado cel bastidor de bobinado 234 En esta posicién
sobré la parte superior de los apoyos 25, existe ud hueco
entre id SUperficié del earrete de bobiddde ¥ 14 parte supe-
rioé del fambbr de bobitiido 20 sobre el que se desplaza
1a bot'fen sin fin. Los brazos de los cilindros hidrijulicos
42 son activados para posicionar los rodillcs de blp§pco
34 schre la parte superior de los nmuflones del carrebe.de
bobinado para mantenerios en los brazos primarios 24;!

Durante todo este tiempo, es arrollada como '
se acaba e describir toda una pluralidad de cintas sobre
un carrete colocado sobre los brazos secuncdarios erguidos
o bien las cintas iniciales son recibidas sobre los extaonos
corriente arriba de la correa sin fin, .

Tanto en uno como cn obro caso, los cilindros
hidriulicos 50 son accicnadcs luego para conbinuar levan~
tando el rodillo 48 del Drazo de transferencia hacia arriba
enn torno al pivote 46 para envolver parcialmente la correa
sin fin que se desplaza alrededor de la superficie del
carrete de bobinado, & medida que el brazo de transferencia

L]

gira hacia arriba alrededor del carrete ce bdbinads, las
cintas de papel soportadas sobre la correa son llevadas
hacia arriba, sobre y encima del carrete ce bobinado donde
1a direccidn de la correa que se Cesplaza obliga a las cintas
que se desplazan a rodear el carrete de bobinado y empezar

a arrcllar sus respectivos rollos de papel sobre &l para
formar un rollc colective 64, De este modo, la correa es

posicionada de mamera que las cintas se acoplen con el
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carrete ¢e bobinade para inieciar el arrollamiento.

A nedida que los brazos de transferencia 44
giran desde 1a posicidn intermedia que se muestra en la
figura 2 hasta su posicidn mis elevada que se muestra en
1la figura 3; un nmotor ce arrastre 4 acoplade operativamente
con el piﬁén 28 sobre el cje 30, mueve gira%oriamente les
birazos priﬁarios en sentido contratio a las agujas de un
reloj por hedio de un scgnménto de éngﬁaﬂaje 26 wnido a &1
para mover el carrete de bobinado hacia abajo sepafﬁﬁdolo
de la parte superior de los apoyos 25 y una superfiiié
achaflanada de éstos de modo que la superficie del carrete
de bobinado descienda hasta ponerse en contacto coﬂiia
correa sin fin 10 que se desplaza sobre la superficie del
tanbor de bobinade 20, Esta es la situacidn que se muestra
en la figura 3. |

Si el nuevo carrete de bobinade se empieza-a
arrollar nientras se termina un rollo de papel 64 anterior
Se cortan las cintas con wma cuchilla 27, nontada en los
brazos ce transferencia 44, estando los brazos Ce transfee
rencia sustancialmente en la posicidn que se muestra en
la figura 2, Lo cuchills 27 no es esencial para cortar las
cintas, sino solo conveniente, Las cintas podrian ser
cortadas simplemente por la tensidn creada cuando el rodiw
11o de transferencia empuja la correa haclia arriba mientras
el rollo de papel 64 esth sobre los brazce secundarios,
Durante la rotacidn Ce los brazos de transferencia 44, sc
manticne la tensién cn 1la correa 10 mediante el rodillo
gufa 11 gue estd montadc piveotablemente en un par de brazcs
que giran en torno del pivote 15, como se representa csquew
mitocanente en las figuras, para proporcionar tensién

debido a su peso,
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Después de que la corresg que se desplaza ha
comenzadc a eavolver las cintas alrededor del carrete de
bobinsde (figura 3), se hacen girar hacia abajo los bra?os
de transferencia a la posicién que se representa en la figura
1, Los brazes primarios 24 hacen que gire el carrebe de
bobinado uncs 452 en el senticdo opuesto a las agujas de un
reloj en torno a la superficie del tawmbor de bobinado 20
de arrastre, donde los ejes de cada cexteno del cmrrotg
de bobinadc se acoplan con ios brazos secundarios 6dfaﬁe
también poseon con diche fin extremos ahorquilladostEl
difmetro creciente de los rollos 64 arrollades fucrzén
finalménte o los ejes del carrcbe de bobinade a salir <e
las horquillas de los brazos setundarios, Durante las pri-
meras fases de la formhoidtl de los duevos fbilas de tlutas,
ei cirrete de bobinado es arrastradc por su acoplaéiéﬁto
de rozamientc con la correa sin £in que a Su vez eS arrasw—
trada por el tambor de bebinado 20. A medida que la fore
macidn de las cintas hace gque el rcllo 64 en el carrcte
de bebinado que se encucnbra en los brazos primarios aumente
de tamafio, pucde llegar un momento en que su inercia sea
tal que no pueda continuar siendo arrastrado a la velocidad
desenda fnicanente por su acoplamiento de rozamiento con
la correca que sc CGesplazo, El tiempo de prrastre por roza-
micnto pucde ser prolongado empujando los brazos secunda~-
rios cn cl sentido de las agujas de un reloj por el accioe
nanicnbe de los cilindros hidrjulicos de presidn 66 para
aumentar la fuerza de conbtacto de los rolles 64 schbre
el tambor de bobinado por medio de brazos de palanca 70
rontados sobre el cje 69 en el que estin montados bambién
los brazos scoeundarios 60, Los cilindros hidriulicecs 66

son optabives puesto que, si se desea, los rollos 64 pueden



ser arrastrados rotativamente por el motor de arrastre 8
inmediatanente cespule del desacoplamiento de los rollos
64 del acoplamiento de arrastre por rozaniento con el
tambor de bobinado 20 cuando el carrete ce bobinado 32 es
Se transferido a los brazoe secundarios 60, Dicha transfew
rencia desde los brazos primarios a los sccundarios puede
realizarse muy poco después de que se comience un nuevo carrecte
de bohinado, Dado gue las horquillas de los brazos prinmarios
no son ouy profundas, la transferencia a los brazcs Sccune
10, darios se produce con #oldtiva rapidez, El uso de 19?“'
cilindros hicrfulicos 66 Aumenta el tiempo durante'di'que
los rollos 64 bBon Arrolisdos por vrozamiento sobre el
tambor de bobinadoc,
Alternativamente, los cilindros hidriulicos se
15, pedefan utilizar para apretar los rollos 64 contra el tare
bor de bobinado durante el tiempo deseado y luego para posie-
cicnar los brazos secundarios en la posicidén vertical, EL
motor de arrastre 8 proporcionarfa la fuerza de rotacidn
cuando los rollos 84 no estuviesen acoplados por rozﬁmiento
20, con el tambor de bobinado, EBvidentemente, si el rollo 64
schre ¢l carrete de bobinado tienc el tamafic deseado cuando
se hace la transferencia desde los brazos primarics a los
brazos sccundarios, o si se ha realizado un mal comienzo
de arrollamiento sobre un nuevo carrete de bobinado que
25, hace necesario un ripido comienzo con ¢bo carrete de Do~
hinado, se puede exbracr inmediatamente el rollo de los
brezos secundarios nientras sc indcin el arrollamiento en
u nuevo carrete de bobinado. En cualquicra de los casos
los brazos secundariocs tendrfan’ que hacer girar el carrcte
30, de bobinado para alejarlo y permitir que el rodillo 48 de

transferencia 48 sea posicionado para iniciar el arrce
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llamicento en ¢l nueve carrebe de bobinado.

Cuando el carrete de Lobinado es transferido
desde los brazos primarios g los brazos secundarios, los
cilindros hidrdulicos 42 son accionados para hacer que
giren los rcdillos de bloquec ¥y salgan de encima de la
horquilla dc¢ la parte superior de cada brazo primario
de modo que el carrete de bobingdo pueda ser transferide
a los brazos secundarics,

Cuando Los rolles 64 de cintas de papsl al=

canizan el difmebrec descadoy los brazos de transfercncia 44 son

levantados para poner eh conbacbo las cintas ccn el rodillo
48 del brazo de tronsfercncia y se acciona ia cﬁchillhlé?
para cortar 1a banda; Sc levahba con uda gfﬁa ol folio
acabado de cintds de papel desde los brazos secundarios
erectos v se coloca un nueve carrete de bobinagde sobre 1la
parte supericr dec los apoyos achaflanados 25 donce s reci-
bido en lg horquilla de los brazos primarios que han sido
puestos de nuevo en posicién erguida después de querﬁéﬁ
transferidc el amterior carrete de bobinado a los brazos
secundarios,

Por la descrincién precclente ge ve qué el
nuevo nébtodc v el dispositive para bobinar una pluralidad
de cintas simultineanente cumple los fines que se deseaba
alcanzar. Sin duda pars les cxpertos del ramo son evicentes
algunas variantes en el método y el dispositivo, las cuales
estin incluidas en el conceptc general y en el Ambito del
invento, Por ejemplo, si biea el dispositivo de transporte
preferido ha sido descritc come una correa sin fin Que )
desplaza y forma un bucle, esti claro que como transpor-
tador se podria wbilizar una superficie lisa y flexible

que no se desplace, tal como una limina metilica pulinen—
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tada, En tal caso, los brazes de transfercncia se noves

rfan para guiar el extremo de la 1lmina mebilica por la
superficle del carrete de bobinado a fin de forzar las cinbas
a arrollarse en &ste,

. Asi mismo, aundue clguncs elementos del dispo=
sitivo se hﬁn descrito que son pivotantes, podrian cstar
simplomente articulados de modo que pocrian ser calificaclos
de modo nis preciso como mbviles',

= P =
NOTA
———————
Descrito el objcto del presente invento se e
claran nucvas ¥ de propia inveficién las siguientes roivine
dicaciones! _ -
e Un mgﬁodo, con su dispositive correspondien=-
te para bobinar simulténeamente una pluralidad de cintas sobre
un carrete, en vinculacién con un bobinador, caracterizado
porque comprende las etapas des
w recibir las cintas sobre un dispositivo de transporse y
soportarlass

- trasladar las cintas scbre cl bobinador;

- dirigir el dispositivo de transporte y las cintas que
se encucnbran sobre &l de rwdo que se produzca un acopla~
mento cnvolvente de las cintas con el carrete de bobinado;

~ desacoplar el dispositivo transportador del acoplamiento
envolvente de las cintas con el carrete de bobinade;

- bobinar las cintas scbre el carrcte de bobinados

~ alejar cl carrcte de bobinado interrunpiendc el acopla-
miento de bobinado con la boebinae

2 o= Un mdtodo, de conformidad con la reivindie
cacidn 1, caracterizado porque el dispositivo conprende en

corbinacidns un dispositive de transporte para rceibir la
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pluralidad de cintas que se desplazani un bobinador con un
tambor do bobinado mandado y un par aévil de brazos primarios
para recibir un carretc de bobinado para el posicionado sem
lectivo alrededor del tanbor de bobinadoj medios para posicioew

54 nar sclectivanente el dispoesitivo transportadcr en posicidn
para forzat las cinths que se desplazon a un acoplamiento
inicial con €l carrete de Hobinddo y cén pbéicién para
trasladaf iaé cintas sobre ol tahbor di Eobinado; un par
de brazos scedndarios pafa recibir el carrckte de bobiaado

10, vy las cinbas sobre &l Cesde los brazos primarios v scparar

el carrete de bolinade de la proximidad con el bambox: de

Lobinado, .

34= Un método de conformidad con la reivindiem
cacidn 2, caracterizado porque comprende adends medios
15. para accionar rotativamente el carrebe de bobinade mientras
&ste es scportado sobre los brazos secundarios,
4e= Un nétodo, de conformicad con la reivindi-
cacidn 1, caracterizado porque el dispositive bransnorvtador
ccmprende ung corren oin fin que forma un bucle y osth dise
20, puesta alredcdor del btaubor de bobinado.
5e= Un mbtodo, de conformidad con 1la reivindi-
cacidn 2, caracterizado porque los medios para posiciongr
selectivamente el dispositivo transportador comprende un
par de brazos de trapsfercncia para uwn agcoplaniento con
254 el dispositive transportador.
64= Un mébodo de conformidacd con la reivindie
cacién 5, caracterizadc porque los DLrazos de tramsferencia
incluyen vn rodillo de tronsferencia dispuesto denbro del
bucle de 1o correa sin f£in, mediantc lo cual la correa
30¢ s arrollada selectivanmente alrcldedor del carrcte de bobinge-
do y en accplamiento bransportador de cinta con el tambor Ce

bobinado,
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7 om Un método, de conformidad con ia reivindi-
cocidn 2, caracterizado porque comprende aldemfs medios que
se acoplan con los brazos secundarios para forzar selec-i
tivanente el carrete de bobinado a acoplarse con el tamﬁor
de bobinado ¥y a desacoplarsé de &1,

84w Un método, de conformidad con la reivindi-
cacidn 7, caracterizado porque los medios para forzar Sew—
lectivamente el carrete de bobinado a acoplarse con el
tambor de bobinade y a desaceplarse de 81 cuando laS‘cintas
son arrollacas sobre ¢l carrete de Dobinado comprena'éﬁ;.una
rucda manualracoplada con una caja de engranajes que cstf
ﬂcoplac.a acc:v.onablemen‘be con los brazos s ecundéi'z‘:i'.o»'. -

9.» Un método con su dispositivo corraSﬂandicnte
para bobn.nar simbltAndamente una p.'l.tﬂ'alidad de c:.ntas
sobre un carrete, o

Segln se describe y reivindica en 1a prGSenteiﬁéhow
rig deseriptiva que concta de 17 pAginas foliadas v -eSCrice

tas a miquina por una sola cara,

Madrid, a4 MAYD 1979
Pede JAIME ISERN

Tmggy; JESUS PICAZO
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