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La presente invenzione riguarda un procedimento
per effettuare la miscelazione di fibre fra la se-
zione di uscita di una prima carda e la sezione di
ingresso di una seconda carda.

In alcuni settori, come ad esempio nel campo
della produzione di filati cardati o di non tessuti,
si impiegano due o pil carde in serie fra loro, fra
le quali viene interposto un trasportatore automati-
co del velo di fibre che ha il compito di trasferire
il velo prodotto dalla prima carda alla seconda car-
da per una ricardatura in continuo. Quest’'operazione
ha lo scopo di ridurre drasticamente gli inevitabili
errori ad andamento longitudinale e trasversale pro-
dotti da ogni sistema di caricamento delle fibre

sulla tavola di alimentazione di una carda.

MM/cp

a

den
BACe) CASETA & PERIAY




Le fibre distribuife in bioccoli - piu o meno
aperti dai sistemi di preparazione - sono molto di-
verse fra loro per caratteristiche sia meccaniche
sia molecolari e presentano grosse difficolta a me-
scofarsi intimamente per poter formare uno strato
regolare e omogeneo. Pertanto, un velo prodotto da
una sola carda presentera sempre, in percentuale piu
o meno elevata, 1 sequenti difetti:

a) differenza di peso in diversi punti della sua
superficie, soprattutto in senso trasversale, in
quanto pud persistere un errore locale generato a
monte;

b} agglomerati della stessa fibra se la miscela &
composta da fibre diverse;

c) chiazze o lunghe strisciature di un solo colore
se la miscela ¢ composta di fibre tinte in colori
diversi.

Le figg.7 e 8 dei disegni allegati illustrano
schematicamente un trasportatore automatico del velo
secondo la tecnica nota. Riferendosi a tali figure,
con 1 & indicato un cilindro pettinatore costituente
la sezione di uscita di una prima carda, mentre con
2 & indicata la sezione di ingresso di una seconda
carda. Il trasportatore automatico del velo, indica-

to nel suo insieme con 4, comprende un nastro tra-
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sportatore 6 sul quale viene depositato il velo 8
gcaricato dal cilindro pettinatore 1. Il nastro tra-
sportatore 6 alimenta con il velo 8 una serie di ci-
lindri 10 portati da una struttura oscillate attorno
ad dh asse trasversale 12.

Per effetto del movimento alternato dei cilin-
dri 10, 11 velo 8 viene depositato su un nastro tra-
gportatore 14 in una serie di falde (vedere in par-
ticolare la fig.8). Il velo 8 depositato a strati
cogstituisce un nastro 16 che viene trasferito me-
diante una serie di nastri trasportatori 18, 20, 22
e 24 ad una faldatore 26 che deposita 11 nastro 16
sSu un nastr§ trasportatore 28 che alimenta la secon-
da carda. Nella deposizione del nastro 16 sul tra-
sportatore 28, il faldatore 26 realizza un tabpeto
continuo 30 con una larghezza sostanzialmente pari
a quella della sezione di ingresso 2 della seconda
carda.

Il trasportatore del velo 4, grazie alla stra-
tificazione del velo all’uscita della prima carda ed
alla distribuzione del nastro in senso trasversale
per 1'alimentazione della seconda carda, consente di
ottenere una miscelazione delle fibre da alimentare
alla seconda carda, 11 che si traduce in una miglio-

re gqualita del velo prodotto.
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Tuttavia, 1l trasportatore del velo di tipo
tradizionale & affetto da alcuni inconvenienti che
hanno origine dal modo in cui viene formato il na-
stro all'uscita della prima carda.

"Come & visibile nella fig.8, la deposizione del
velo 8 mediante faldatura crea un nastro 16 formato
da una serie di gradini, i1 bordo dei gquali & rap-
presentato dalla diagonale di faldata. Tali gradini
nella formazione del tappeto di alimentazione della
seconda carda creano zone con diversa densita di fi-

bre che creano problemi di uniformitd del velo. Lo

stesso problema viene creato dai bordi piegati 9a,
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9h (fig.8) in corrispondenza dei quali si ottiene E‘

cad

: una maggiore densita di fibre. ‘E“
&
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La presente invenzione si prefigge lo scopo di é%

risolvere i suddetti inconvenienti ed ha per oggetto
un procedimento per effettuare la miscelazione di un
velo di fibre, avente le caratteristiche formanti
cggetto della rivendicazione 1.

'L’invenzione riguarda inoltre un trasportatore
automatico del velo per l'attuazione di tale proce-
dimento, le cui caratteristiche formano oggetto del-
le rivendicazioni 3-6.

Ulteriori caratteristiche e vantaggi della pre-

sente invenzione risulteranno evidenti nel corso
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della descrizione dettagliata che seque, data a puro
titolo di esempio non limitativo, con riferimento ai
disegni allegati, in cui:
- la fig.l & una vista prospettica schematica di
un ffasportatore automatico del velo secondo la pre-
sente invenzione,
- la fig.2 & una vista in pianta del trasportato-
re di fig.l,
- la £ig.3 & una vista prospettica schematica
della parte indicata dalla freccia III nella fiqg.l,
- la fig.4 & una vista prospettica illustrante in
maggiore dettaglio la parte indicata dalla freccia
IV nella fig.l,
- la fig.5 & un dettaglio in maggiore scala se-
condo la sezione V-V della fig.4,
- la fig.6 & una vista schematica in_maggiore
scala secondo la freccia VI della fig.4, e
- le figg.7 e 8, gia commentate in precedenza,
mostrano un trasportatore automatico del velo ed il
sistema di stratificazione del velo secondo la tec-
nica tradizionale.

Riferendosi inizialmente alle figg.l e 2, con
50 e 52 sono indicate rispettivamente la sezione di
uscita di una prima carda e la sezione di ingresso

di una seconda carda. Fra le sezioni 50 e 52 & in-
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terposto un trasportatore automatico del velo 54 in-
cludente una tavela orizzontale 56 sulla quale viene
depositato il velo 58 scaricato dal cilindro petti-
natore 60 della sezione di uscita 50.

"Al disotto della tavola 56 si estende un nastro
trasportatore 62 sul quale si forma un nastro 64 con
le modalita che verranno descritte dettagliatamente
nel sequito.

Il trasportatore automatico 54 comprende una
serie di nastri trasportatori 66, 68 e 70 che tra-
sferiscono il nastro 64 ad un faldatore 72 attraver-—
80 un percerso che comprende tratti orizzontali,
verticali ed obliqui che possono essere sotterranei
¢ sopraelevati. E’' da notare che la serie di nastri
trasportatori 66, 68 e 70 sono necessari per esequi-
re un rinvio di 180° del nastro 64, al fine di di-
sporre allineate fra loro le due carde. Una sempli-
ficazione anche notevole della struttura del tra-
sportatore 54 potrebbe essere ottenuta nel caso in
cui le due carte, anziché essere allineafe fra loro,
fossero disposte a L oppure a U.

Il faldatore 72 comprende un carrello 74 mobile
alternativamente nei versi indicati dalla doppia
freccia 76, in modo da poter depositare il nastro 64

su tutta la larghezza di un nastro trasportatore 78
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che alimenta la sezione di ingresso 52 della seconda
carda. Il nastro trasportatore 78 avanza nel senso
indicato dalla freccia 80 nella fig.1l, mentre il na-
stro 64 viene depositato in senso trasversale ri-
speéfo a questa direzione e si ottiene pertanto un
tappeto continuo 81 formato da una successione di
falde sfalsate fra loro nella direzione di avanza-
mento del tappeto 78.

Secondo la presente invenzione, il nastro 64
viene formato suddividendo 11 velo 58 all'uscita
della prima carda in una pluralita di strisce 82
aventi pari larghezza fra loro e sovrapponendo fra
loro le varie strisce.

I1 sistema di formazione del nastro 64 & chia-
ramente illustrato nella fig.3, dove si nota che
ciascuna striscia 82 viene piegata di 90° e viene
deposta sul nastro trasportatore 62 in relazione al-
lineata con le altre strisce 82. Le varie strisce 82
vengono cosi impilate e si forma un nastro 64 con
una larghezza sostapzialmente pari a qﬁella di cia-
scuna striscia 82. Nell'esempio illustrato nelle fi-
gure, i1 velo 58 viene suddiviso in quattro strisce,
ma si intende che il numero di tali strisce & una
questione di scelta progettuale. Il numero minimo di

strisce per la formazione di un nastro 64 & pari a
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due, ma la miscelazione delle fibre in senso tra-
sversale sara tanto migliore quanto pil alto & il
numero delle strisce.

La suddivisione del velo 58, in vista dell’ot-
tenfhento delle strisce 82, viene effettuata con si-
stemi conosciuti, quale ad esempioc 1’inserimento di
una lamina fra tamburo e pettinatore in modo che non
81 formi il velo nelle zone occupate dalle lamine.
In alternativa, possono essere impiegate taglierine
meccaniche o ad aspirazione d'aria, ecc., guando il
velo 58 & appena formato e scaricato sulla tavola 56
dal pettine staccavelo.

Riferendosi alla fig.4, si pud notare che la
tavola 56 presenta una serie di tronchi a profilo
triangolare 84 in numero pari al numero delle stri-
sce 82 in cuil viene suddiviso il velo 58. I tronchi
84 hanno la funzione di deviare la direzione di a-
vanzamento delle strisce di velo 82 rispetto alla
linea di avanzamento del velo 58 sulla tavole 56. In
ciascun tronco triangolare 84, i due lati a 90° fra
loro 86 e 88 hanno una lunghezza fra loro uguale e
pari alla larghezza di una striscia 82. Il lato mag-
giore 90 costituisce i1 bordo lungo il quale avviene
la piegatura della rispettiva striscia 82. I tronchi

84 sono ricavati in forma inteqrale con la tavola 56
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che & costituita da lamiera di acciaio inox o lami-
nato plastico che dovra avere come caratteristiche
essenziale un basso coefficiente di aftrito ed esse-
re un buon conduttore elettrico per evitare accumuli
elegfrostatici. La taveola 56 & preceduta da una se-
zione mobile 92 che serve unicamente in fase di av-
vio della preduzione, quando usciranno disordinata-~
mente e non legate fra loro le prime fibre dalla
carda.

Come ¢ visibile nel dettaglio di fig.5, la se-
zione mobile 92 comprende uno scivolo curvo di la-
miera 94 dai cui bordi longitudinali 96, 98 fuorie-
gce un leggero soffio d’aria che viene alimentato
all'interno dello scivolo 94 mediante un condotto
100.

Al disopra della tavola 56 sono disposti tre o
pit cilindri costipatorl motorizzati 102 perfetta-
mente parallelil alla tavola 56. Come & visibile in
maggiore dettaglio nella vista schematica di fig.§,
la distanza S fra ciascun cilindro costipatore 102
e la tavola 56 sara circa pari alla meta dello spes-
sore del velo 58. Il compito dei cilindri 102 @&
quello di accompagnare il velo 58 durante il suo
percorso sulla tavola 56, senza alterarne le carat-

teristiche (deformazioni, variazioni di stiro e pe-
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s0, ecc.).

La velocitd periferica dei cilindri costipatori
102 sara leggermente magglore rispetto a quella del
cilindro pettinatore 60 e leggermente inferiore a
quefia del nastro trasportatore 62 e dovra seguire
in sincrono ogni variazione di velocita d4i tali or-
gani. La superficie esterna dei cilindri costipatori
102 & preferibilmente rigata trasversalmente.

Il velo 58 sara cosi accompagﬁato e fatto sci-
volare dalla sezione di uscita della prima carda si-
no alle estremita dei tronchi triangolari 84 dove
cadra sul sottostante trasportatore 62. Le strisce
82 verranno perfettamente sovrapposte fra loro sul
nastro trasportatore 62 in modo da formare 1l nastro
64.

Dalla descrizione che precede, risulta che il
nastro 64 & composto da filbre c¢he mantengono lo
stesso orientamento che avevano nella sezione 4di
uscita della prima carda. Fondamentalmente le.fibre
componenti il nastro 64 saranno dirette parallela-
mente all'asse longitudinale del nastro 64. Quando
il nastro 64 viene depositato sul nastro trasporta-
tore 78 di alimentazione della seconda carda, le fi-
bre risulteranno cosi dirette guasi trasversalmente

rispetto alla direzione di alimentazione, ovvero con
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un angolo molto acuto rispetto all'asse del cilindro
prenditore. Questo orientamento delle fibre consente
di ottenere le migliori condizioeni di alimentazione
della seconda carda.

'.Nei confronti della tecnica tradizionale de-
scritta nella parte introduttiva della presente de-
scrizione, 1'invenzione presenta 1 seguenti vantag-
gi:

- regolaritd geometrica del tappeto di alimenta-
zione,

- assenza di bordi ripiegati,

- suddivisione dei veli e riduzione degli errori
di alimentazicne,

- basso preofilo del nastro,

- diminuzione degli stiri, in gquanto le fibre
mantengono il loro assetto longitudinale nel passag-
gl da un trasportare all’altro, anziché trasversale
come avviene con il sistema tradizionale,

- semplicita_costruttiva; e

- altissimo potere mescolante.

L'alto potere mescolante & una caratteristica
particolarmente vantaggiosa, in quanto consente di
smaltire errori 4di alimentazione anche gravi, come
risulta dal segquente esempio. Supponendo di dover

lavorare fibre a colori diversi ad alto cretto e
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percio di difficile preparazione, si avra sicuramen-
te all’uscita della prima carda un velo che presen-
tera strisce lunghe e strette di colori diversi ac-
costati tra loro. Se il velo presenta una chiazza di
colgre nero larga 50 mm e lunga 1.200 mn e supponen-
do di avere un trasportatore di tipo tradizionale in
cui il faldatore posto all’uscita della prima carda
abbia una corsa di 600 mm, nel nastro ripiegato e
presentato alla seconda ccorda la striscia colorata
entrerd molto lentamente e sara concentrata su una
zona di appena 50 mm e non potrd essere smaltita.
Per contro, se una chiazza di identiche propor-
zioni si formera e verrd stratificata con il nuovo
sigstema, essa si presenterd alla seconda carda di-
sposta trasversalmente, osslia 50 mm in lunghezza e

1,200 mm in larghezza. La sua rapida introduzione la

fara amalgamare con le fibre di colore diverso.




RIVENDICAZIOQONT

1. Procedimento per effettuare la misceiazione di
fibre fra la sezione di uscita (50) di una prima
carda e la sezione di ingresso (52) di una seconda
car&é, in cui un velo di fibre {58) all'uscita della
prima carda viene raccolto in modo da formare un na-
stro continuo (64) di larghezza inferiore a quella
del velo (58) ed in cui la seconda carda {52} viene
alimentata da un tsppeto continuo (8l) formatoc me-
diante distribuzione del nastro (64) in direzione
sostanzialmente ortogonale all'asse longitudinale
del tappeto continuo (81}, caratterizzafo dal fatto
che comprende le fasi di:

- suddividere il velo (58) all’'uscita della prima
carda in direzione parallela alla direzione di avan-
zamento del velo (58), in modo da ottenere due o piu
strisce (82) con. larghezza sostanzialmente uguale
fra loro, e

- sovrapporre fra loro le suddette strisce (82)
in modo da formgre un nastro continuo (64) con lar-
ghezza sostanzialmeﬁte pari a quella di ciascuna di
dette strisce (82).

2. Procedimento secondo la rivendicazione 1, ca-
ratterizzato dal fatto che le suddette strisce (82)

vengonoe piegate sostanzialmente a 90° rispetto alla
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direzione di avanzamento del velo (58) all'uscita
della prima carda.

3. Trasportatore automatico del velo fra la sezio-
ne di uscita (50) di una prima carda e la sezicne di
ingfésso (52) di una seconda carda per l'attuazione
di un procedimento secondo la rivendicazione 1 o la
rivendicazione 2, caratterizzato dal fatto che com-
prende una tavola (56) situata a valle della sezione
di uscita (50) della prima carda, su cul avanzano
affiancate fra loro le suddette strisce (82) ed un
nastro trasportatore (62) situato al disotto di det-
ta tavola (56) su cui vengono sovrapposte fra loro
le strisce (82).

4. Trasportatore secondo la rivendicazione 3, ca-
ratterizzato dal fatto che comprende una pluralita
di cilindri costipatori motorizzati (102) che com-
primono le strisce affiancate (82).contro la suddet~
ta tavbla (56).

5. Trasportatore secondo la rivendicazione 3, ca-
ratterizzato dal fatto che la suddetta tavola (56)
presenta una serie di terminali a profilo triangola-
re {(84) un cui lato (90) costituisce un rinvio per
la plegatura della rispettiva striscia (82).

6. Trasportatore secondo la rivendicazione 3, ca-

ratterizzato dal fatto che comprende un faldatore
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(72) che distribuisce il nastro (64) formato dalle
suddette strisce sovrapposte (82) su un nastro tra-

sportatore (78) di alimentazione della seconda car-

da.
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