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"Mecanismo pers el corte automético y seperscidn de napas

formadas gobre cilindro®
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Memorilas descriptive
La presente invencién ge refiere o un mecanismo parg _»:
el corte automftico y separecién de las napas formedes sobre
cilindro, gue puede ser gplicado, ventajosamente, a toda Clase;;?.
y tipo de mfquinas en les que se formsn sobre cilindro, nepas B

pars la obtencibn, previo el corte trensversal de las mismas,
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ée respectives plenchas, tel como ocurre por ejemplo en la
fabricacién de plenches de certén, de amiento-cemento, y
cuglquier otra materis similar, cuyass nspas son obtenidas
por le acumulacifn de sucesivas canue superpuestas sobre el
cilindro de formacidn,

Actvglmente, pare el corte y lag sepsrecién de la nepae
con respecto del cilindre formador, se utilizsn medios menuve~ ”
les, consistentes en uh punzén, espadin, cordon y otros, los
cugles, conducidos por un operario, esteblecen el corte trans~
versgl de lz napa obtenlendo la consecvente planchs. Estos
medios de corte, por muy répidamente gue se efectfen, no per-
miten un rendimiento eficlente en las méquinas, ya que con
estos métodos ususles de corte, la velocidad de ls méquine
no puede sobrepaser un promedioc de 35 m. por minuto, logrén-
dose ello, excepciondlmente, en laus mAquinas equipadas con
cilindros de considerable didmetro que oscile entre 850 mm.
¥ 1650 mm., como sucede en las méquines de fabricer amisnto-
cemento, pues, en las méquinas pars febricer cartén, que uti-
lizen cilindros de menor difmetro, el promedio méximo que |
;lega a slcgnzarse es, solemente, de 28 @ 30 m. por minuto,
¥ esto cuendo se fabrican cartones de gran espesor, ya que la
velocidad en la febricacibn de cartones normeles, es &e 20 m.
por minuto. | » _

Siendo precicemente, este sistems manugl de corte,
le fnica ceusa que impide que las méquinas actugles trabajén
a mayor rendimiento, pues permiten slcanzar promedios de 50
a 120 m. por minuto, en las miquinas con alimentacién llamade
de formsa redoﬁda, es por lo que se ha ideado el mecanigmo
autbmético obJeto de esta patente, medisnte el cual pueden

alcanzerse estos resultados méximos apetecidos, pudiendo
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incluso, mejorarse dicho promedio de velocidad, con el empleo

~ de mfquinas convenientemente preparades, especidlmente con

slimentacién del tipo llamado de mése plana.

Lo ventaja de este corte auntomético de le naps forma-
da, se traduce en una mayor produccidn contando con los migmos
elementos de itrabajo y con la posidilidad de eliminar parte
de la mgno de obra que viene utilizéndose haste 61 presente.

Esencialmente el mecaniemo objeto de le invencién
comprende dos elementos cortantes, tales como por ejemplo
cuchillas lisas o0 dentedss, céﬁles, verillas o hilos de acero
0 de hierro u otro elemento cortente similer que presente
le suficlente resistencia, los cuales se disponen montados en
ung hendidurs longitudinal del propio cilindro formador, are
ticuledos sobre ejes trensverssles previstos en zonas préximas
g les testas o extremos del cilindro, quedarndo normelmente
estos elensntos cortuntes alojados en diche hendidurg del ci-
lindro con cuyo borde coilnciden los filoo &e dichos eleméntoa.

41l ser acclonados estos elementos, por medio de un
mendo cuslquiera idéneo, son disparados simulténeamente, gi=
rendo sobre sus ejes de articulacidn, de manera que sobrose-
len de le periferis del cilindro lo suficiente como pars lle~
var & cabo el corte transversal de la nepe formads por las
ecunulacién sucesive de cepes sobre el mencionad cilindro,
cuyos elementos, el cesar sobre ellos lg accién del msndo
correspondiente, regresan e su sglojesmiento dejendo lidbre to-
talmente le periferis dél cilindro.

Con el fin de faciliter la expliceclén, se scompefig
& la presente memoria una lémine de dibujos en la gue se he

reprecenteado un caso de realizaciln, que se cite a t{tulo de

ejemplo no limitativo del slcence del invento.
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La figure 1 ilustra en alzado un cilindro formador

En los dibujos:.

equipado con el mecenismo cortador en cuestidn.
Le figura 2 muestra en planta este mismo cilindro

v

-

as! equipado,

la figura 3 representa en alzado el citedo c¢ilindm,
oon los elementos cortantes del mecenismo en disposicién acti~
va.

En este caso, los elementos cortsntes dei necan ismo
estén constitufdos por dos cuchillas <3-y-2-instelades conve~
nientemente en un hueco longitudinal =3~ practicedo en el 10~
dillo formador -4=, con la particularidad de que los filos
5w y =6~ de les citades cuchilles se encuentren dirigidos
hsecla el borde ~T= de este hueco.

Las cuchillas estén montades en parglelo una junto &
lg otre ¥y erticuladas sobre recpectivos ejes =8~ y <O~ en
dispoeicién transvereal, cada uno de los cusles se encuentre
ingteledo en lugar préximo a las testas o extremos =1C= ¥
«]ll= del cuchillo formador =4=~.

Estos elementos cortuntes son accionados mediente un
mendo cuglquiers idénec que actfia sobre ellos haciéndolos
pivoter elrededor de los respectivos ejes ~8= y «9- hasta
adopter uwne disposicién ezliente y cruzada (figura 3), en lé
que log filos =5~ y ~6- llevan a cebo con suma repidez el
corte de la napa constitulde sobre el cilindro ~4-. Una vez
cese lg eaccién del citado mando, las cuchillas regresen o su
posicién primitive oculta pare permitir la formacién de otra
nepe.

Los elementos cortentes, pueden tembién ester consti-

tvidos por varillas o slembres metélicos, convenientemente
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sostenidos en piezas de soporte, dispuestas y articuladas en
forme endloga e la descrite en el caso de cuchillas y accio-
nadas por iguales medios.

El mando que acciona estas cuchlllas u otro elemento
cortante idéneo que las sustituya, puede ser por ejemplo me-
cénico, newmédtico, hidréulico, eléectrico, fisico-quimico, so~
los o en combinacién, segln sean las materias que se trate
de trzbejer y el tipo de la mfquina que se emplea.

Dicho mendo estd sincronizado con la formaecidn de
le nape y solamente entra en funcidn cuendo ésta estd ya to-
telmente formeda. Este sincronizacién de funcionemiento pue-
de obtensrse por ejemplo relacionendo el mando con el nimero
de vueltas que debe dar el cilindro de formacién pars el lo-
gro completo de la napa, con el grueso o0 espesor de dicha
nepe, con el peso de ls misma, o bien sometiendo eéte mendo
a un control de tiempos preestablecido y comprobado.

La sencillez en la organizacién del mecanismo corta~
dor objeto del invento, permite su instalecién, no solamente
en las nuevas méquinas s febricar, siné tembién en las mé~
quinas ye en uso, logrendo as! con un minimo de modificacio~
nes sumentar considerablemente el rendimiento y produccidén de
la fébrica.

Le descripeidn que antecede, se r;fiere finicemente a
ung forme preferida de ejecucidén del mecsnismo objeto de la
invencidn, y se comprenderd que pueden introducirse todas
aguellas verimciones de detelle o de construccién que no al~
teren lae caracterfeticas esencieles, les cusles se resumen
a continuacién,.

——m==t F 0 T A sec=ee-

Se reivindica como objeto de esta patente:
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1.~ Mecaniemo para el corte automdtico y séparacién
de nepas formadas sobre cilindro, caracterizado esencislmente
por el hecho de comprender dos elementos cortentes instalados
en el propio cilindro formador de la ngpa y montados paralela-
mente wno junto al otro, con sus fllos dirigidos hacia el
borde periférico del cilindro y a lo laurgo del mismo, estendo
estos elementos cortartes montados en forma articulads sobre
ejes transvergsles en sendos puntos préximos respectivemente
8 las testas del cilindro, siendo accionados estos elementos
cortantes voluntariamente y en forma antométice mediente
cualquier sistema de mendo apropiado, de maners que al ser
disparedo éste, resultan desplazados equellos elementos los
cugles pivotan sobre susregpectivos ejes y sobreselen en forms

cruzaeda u oblicus de lg periferia del cilindro, lo suficiente

‘pere llevar a cabo el corte transversel totel de le nepa,

volviendo estos elementos de corte a su elojemiento en el ci-
lindro, une vez cesa la accién del mando correspondiente.
2.~ Mecenismo pare el corte sutomdtico y separacién

de napas formedas sobre cilindro, segln la enterior reivindi~-

-cacidén, ceracterizado porque el funclonamiento del sistema de

mgndo aécionador de los elementos cortantes estd, medisnte
digpositivo adecuado, supeditedo a la formacién completa de
le napa, la cugdl una vez obtenida sobre el cilindro permite
entren en funcibn los mencionados mandos sobre aquellos ele~-
mentoé.

3.~ Mecanismo segln lg reivindicacién 1, caracteriza-
do en que los elementos cortentes quedan alojados y ocultos
en una hendidurg longitudinel del propio cilindro fommador,
pudiendo estar constitufdos por cuchillas lises o dentadas,

varillas, cebleg, hilos u otro elemento cortente conveniente~
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4.~ Mecgniegmo para el corte automético y separacién

mente soportado.

de napasrfonmadas sobre cilindro.
Esta memoris consts de slete péginas, escritas por

une sole caras.

EARCELONA, 2 3 MAR. 160
P. Ao
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