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NIEMORIA DESCRIPTIVA

que se presenta para unir a la  so lic itu d

de

P A 1  E N T  E D E  I N V E H O  I O N  

formulada e l 10 de enero de 1.967, con e l  número 335.425

en
¡
! E S P A N A!
' por VEINTE aílos

¡a nombre de SOLVAY & CIE., ENTIDAD belga, estab lecida en

¡33 Pince A lbert, Ix e l le s ,  Bruselas, Bélgica, por:

! "PROCEDIMIENTO PARA CORTAR El; SEGAEHTCS DE LONGITUD DBIER-; 

AINADA Di; TUBO DE PARED DELGADA DE I.ATERIA PLASTICA". {

10

{ :
! !
i E l presente invento concierne a un procedimiento!
; " ¡ 
inara cortar, en segmentos o secciones de longitud determi-i 
í A \  i
¡nada, en tubo de pared delgada de materia- p lá s tica  que ¡

javanza a velocidad eventualmente irregu la r  a la  salida de ¡

¡mi conjunto de extrusión. i

' Las materias p lásticas  sustituyen cada vez más aj

¡los m ateriales c lásicos, ta les  como e l  papel, e l cartón, i 
' ' , ! 
e l v id r io , e l metal, e tc . en e l  ámbito de la  producción de i

:
embalajes. Sin embargo, hasta ahora, no se na conseguido 

¡imponer su empleo para la  rea liza c ión  de embalajes c ilín d r;
i -
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eos del tipo "bote de conservas" para los cuales se u t i li ­

za siempre el metal o el cartón de fibra. Sin embargo, las  

materias plásticas tales como el policloruro de vinilo, gra­

cias a su transparencia con poco grosor, son susceptibles 

de aportar un atractivo suplementario a este tipo de emba­

la je : la  posibilidad para el consumidor de comprobar vi­

sualmente el contenido del recipiente.

Se pueden concebir dos modos de realización de 

este tipo de embalaje, recurriendo a las materias plásti­

cas. Por una parte, el cuerpo puede ser realizado de ma­

teria plástica y las tapas de materia plástica igualmente 

son termoformadas y luego soldadas sobre el cuerpo. Por 

otra parte, se puede utilizar un cuerpo de materia p lásti­

ca sobre el cual se aplican por engaste dos tapas metáli­

cas.

Para poder competir con el metal en esta nueva 

aplicación, es preciso, sin embargo, resolver tres proble­

mas:

-  la  extrusión del tubo de pared delgada

-  el corte de este tubo en segmentos regulares

-  el rebordeado eventual de estos segmentos para

permitir el engaste ulterior de tapas metálicas por medio 
*

de aparatos que'existen ya en el mercado.

De estos tres problemas, el segundo es el más 

delicado de resolver, por que es preciso, no solo que la  

longitud de los segmentos cortados sea constante con apro­

ximación de ^ 0,5 mm, sino también que el corte del tubo 

de pared delgada se realice sin rebaba, ni ovalización del 

tubo, si se quiere evitar cualquier dificultad en el momen­

to del engaste ulterior. Además, con el fin  de reducir el5354
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coste de producción, conviene que este corte se realice so­

bre el tubo a la  salida de la  instalación de extrusión, 

es decir, sobre un tubo que se desplaza a su velocidad 

de extrusión eventualmente irregular. Es preciso, final­

mente que este corte sea rápido para seguir el ritmo de la  

extrusión.

La solicitante ha puesto a punto ahora un proce­

dimiento y un dispositivo que permiten realizar el corte 

de un tubo de pared delgada y que cumple las condiciones 

enumeradas mas arriba.

En el procedimiento conforme al invento, el cor­

te del tubo de pared delgada a la  salida de la  instalación 

de extrusión, se efectúa por cizallamiento de su pared en­

tre rodillos de corte, llevados sobre un conjunto rotati­

vo que gira alrededor del tubo, y un mandril interno, móvil 

axialmente, inserto en el tubo, estando solidarizados di­

chos rodillos y dicho mandril con dicho tubo y desplazán­

dose con este al menos durante la  operación de corte, y 

siendo luego desolidarizados, después de dicho corte. Ade­

más, la  penetración de los rodillos de corte en la  pared 

del tubo a cortar se consigue transformando periódicamente 

una parte de la  energía cinética del conjunto rotativo que 

soporta los rodillos en una fuerza centrípeta que provoca 

la  aproximación de dichos rodillos, siendo llevados dichos 

rodillos a su posición in icial después de cada operación 

de corte.

Solidarizando el tubo con el dispositivo de cor­

te durante el funcionamiento de este último, se evita todo- 

corte helicoidal. Además, el mandril interno permite un cor­

te limpio evitando a la  vez el aplastamiento del tubo.3
-  3 -
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Finalmente, la  regularidad de la  longitud de los 

segmentos de tubo cortados se consigue gracias a un tope 

regulable que arrastra consigo el dispositivo de corte, 

una vez que el tubo a cortar viene a apoyarse sobre él.

Esta última característica, unida a la  solidarización ex­

puesta mas arriba, permite suprimir cualquier incidencia 

de la  variación de la  velocidad de extrusión del tubo so­

bre la  longitud de los segmentos de tubo cortados.

El dispositivo conforme al invento incluye un con­

junto rotativo móvil que soporta rodillos de corte que 

giran alrededor del tubo a cortar y un mandril interno de 

corte dispuesto en el interior de dicho tubo, estandcpre- 

vistos medios para solidarizar periódicamente el tubo, el 

mandril y el conjunto rotativo y para provocar la  aplica­

ción periódica de los rodillos de corte contra la  pared 

del tubo a cortar cuando el segmento de tubo que rebasa 

el plano de los rodillos de corte ha alcanzado la  longi­

tud deseada.

El dispositivo conforme al invento se describe, 

además, en detalle, a continuación, con referencia a las 

figuras anejas, entre las cuales:

La figura 1 representa una vista de perfil de la  

instalación. El conjunto de extrusión del tubo a segmentar, 

no representado, está situado a la  izquierda de la  insta­

lación.

La figura 2 representa una vista trasera de la  

instalación.

Las figuras 3, 4 y 5 representan, respectiva­

mente, una vista de frente, una vista de perfil en corte 

y una vista de la  parte posterior del carro móvil.

-  4 -



5

10

15

20

25

30

La figura 6 representa una vista de detalle del 

tope de limitación de la  longitud de los segmentos de tu­

bo a cortar.

La figura 7 representa una vista de detalle del 

sistema de fijación del contrapeso de atracción del carro 

móvil.

La figura 8 representa una vista del mandril in­

terno de corte.

La figura 9 es el esquema eléctrico y neumáti­

co de mando de la  instalación.

Como aparece en las figuras, la  instalación in­

cluye un chasis A, un carro móvil B y un mandril interno 

de corteC.

DESCRIPCION DEL CHASIS A

El chasis A representado en las figuras 1 y 2 sir  

ve de soporte a los diversos órganos de la  instalación.

Está montado sobre ruedecillas 1 que facilitan  su desplaza­

miento. Está equipado, además, con gatos 2 que permiten 

su bloqueo en posición de trabajo. El chasis está consti­

tuido por un conjunto de ángulos metálicos 3 que soportan 

dos placas metálicas paralelas 4.

Estas placas están unidas entre sí por dos co­

lumnas cilindricas y paralelas 5 sobre las cuales puede 

deslizarse el carro móvil B. Las placas 4 están unidas 

igualmente entre sí por otras dos columnas cilindricas y 

paralelas 6, sobre las cuales está f i jo  el bloque 7 que 

soporta los contactos fijo s  de mando de las diversas ope­

raciones a efectuar para realizar la  segmentación o sec- 

cionamiento correcto del tubo.

El chasis incluye igualmente un armario 8 donde
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están alojados los mandos eléctricos. Un motor 9, f i jo  so­

bre la  base del chasis, arrastra, por medio de una polea

10, de masa elevada y de garganta ancha, y de una correa

11, las partes rotativas del carro móvil B. Finalmente, 

el chasis está equipado con una polea de inversión de án­

gulo 12 para el cable 15 del contrapeso 13 de atracción 

del carro móvil B.

DESCRIPCION DEL CARRO MOVIL B

El carro móvil B, que se ilustra en las figuras 

3, 4, 5? 6 y 7, incluye un soporte 14 que puede deslizar­

se a lo  largo de las columnas cilindricas 5. Con el fin  de 

reducir al mínimo la  holgura lateral del soporte y los 

frotamientos durante el desplazamiento del carro, el so­

porte 14 está equipado con rodamientos rectilíneos 17.

El carro B está mantenido o atraído a la  posición recogi­

da en la  figura 1 por medio de su contrapeso antagonista 

13, de la  polea de inversión de ángulo 12 y del cable 15 

que está f i jo  al soporte 14 por la  fijación  1ó (figura 7).

Sobre el soporte 14 está montado, por medio de 

un rodamiento de bolas 18, un conjunto rotativo constitui­

do por la  polea 193 las contraplacas 20, 21 y 22, y el dis­

co-leva 23. Este conjunto es arrastrado por el motor 9, 

la  correa 11 y la  polea 19 en el sentido indicado porla 

flecha F. El conjunto rotativo incluye igualmente rodillos 

de corte 24 cuyos soportes 25 se deslizan en alojamientos 

previstos en la  polea 19 y están suspendidos en muescas 

con plano inclinado 26 cortadas en el disco-leva 23. El 

disco-leva 23 puede tener un ligero desplazamiento angu­

la r  con relación a su polea-soporte 19, pero tiende a 

mantenerse bajo la  acción de los resortes antagonistas 27,
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en la  posición representada en la  figura 3- Las prolonga­

ciones de los ejes de los soportes 25 de los rodillos de 

corte 24 se deslizan en ranuras paralelas a los planos in­

clinados de las muescas 26 del disco-leva 23 cortadas en 

el disco-leva 23 (sistema desmodrómico). Si, entonces, por 

una razón cualquiera, el disco-leva 23 se deaplaza lige ­

ramente en el sentido contrario al de la  flecha F y con

relación a los otros elementos del conjunto rotativo, las  

muescas de plano inclinado 26 provocan el desplazamiento 

centrípeto de los rodillos de corte 24. Por el contrario 

una vez que toda solicitación sobre el disco-leva 23, 

cesa, este último, bajo la  acción de los resortes antago­

nistas 27, recupera su posición normal y las ranuras para­

le las a los planos inclinados de las muescas 26 llevan los 

rodillos de corte 24 a su posición primitiva.

Sobre el soporte 14, se preve igualmente un fre­

no de disco de mando neumático 28, cuyas guarniciones 29 

actúan sobre la  periferia del disco-leva 23. Cuando el 

freno de disco no está solicitado, está mantenido en posi­

ción de reposo por la  acción de los resortes 30 comprimi­

dos entre los pistones de mando 31 del freno y las con- 

traplacas 32.

El soporte 14 incluye, además, un tope 33 (figu­

ra 6) de limitación de la  longitud de los segmentos de tu­

bo a cortar. Este tope, contra el cual viene a apoyarse 

3l  borde extremo del segmento de tubo a cortar, está mon­

tado sobre un árbol 34 que puede deslizarse en una guía 

35 bajo el impulso de un pistón de doble efecto 36. Una 

sspiga 37, montada sobre el árbol 34, se desliza en una ra­

nura 38 prevista en la  guía 35 y hace pivotar el tope 33 

al final de carrera con objeto de fac¿liJ:a^lg. separación
4 H h  4
J  J  J  '
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del segmento cortado. La espiga 37) cuando el tope está 

en posición completamente retraída, provoca, además, el 

cierre de un microcontactor 44. El pistón de doble efec­

to 36 está concebido de tal manera que la  expulsión del 

tope sea muy rápida y que su retorno a posición retraída 

sea mas lenta.

Finalmente, sobre la  parte trasera del soporte 

14, está montado un collar de aprieto del tubo a segmen­

tar. Este está constituido por un par de mordazas semicir­

culares 39 equipadas con guarniciones y que pivota alrede­

dor de los ejes con excéntrica 40. El movimiento de aprie­

to de las mordazas 39 se consigue por un pistón neumático 

41 por medio de las palancas 42 y 43.

DESCRIPCION DEL MANDRIL INTERNO DE CORTE C 

El mandril interno de corte C, representado en 

detalle en la  figura 8, está constituido por un vástago- 

soporte 45, f i jo  al núcleo de la  cabeza de extrusión que 

alimenta el tubo a segmentar, y por el mandril propiamen­

te dicho 46, mintado sobre su soporte 50, que puede desli­

zarse axialmente y sin movimiento de rotación entre dos 

topes regulables 47 y 48 a lo largo del vástago-soporte 

45. En posición normal, el mandril 46, bajo la  acción del 

resorte 49, tiende a apoyarse contra el tope 47. El man­

d ril interno de corte C no está, pues, en relación direc­

ta con la  instalación de segmentación y está inserto en 

el interior del tubo a cortar.

FUNCIONAMIENTO DE LA INSTALACION 

El dispositivo, tal como se ha descrito, es pues­

to en posición de trabajo detrás del conjunto de extrusión 

que alimenta el tubo a segmentar, de tal manera que el
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mandril interno de corte 4$, solidario de dicho conjunto 

de extrusión por su vastago-soporte 45) rebase ligeramen­

te el plano de los rodillos de corte 24 del conjunto rota­

tivo del carro móvil B, como se representa en la  figura 1.

Con el fin  de fac ilita r la  descripción del fun­

cionamiento, se supone que todas las regulaciones previas 

han sido efectuadas y, en particular, que la  distancia 

entre el tope 33 y el plano de los rodillos de corte 24, 

corresponde exactamente a la  longitud de los segmentos 

de tubo deseados. Por lo demás, el motor 9 arrastra a gran 

velocidad el conjunto rotativo del carro móvil.

El tubo a cortar refrigerado penetra a través del 

carro móvil deslizándose sobre el mandril interno de cor­

te 46 cuyo diámetro es ligeramente inferior al diámetro 

interno de dicho tubo. Al avanzar, el extremo del tubo vie­

ne a ponerse en contacto con el tope 33 y arrastra, por me­

dio de éste, todo el carro móvil hacia la  derecha (figura  

1). En este movimiento, levas fija s  51) montadas sobre el 

carro, vienen a enganchar los diversos contactos llevados 

por el bloque de mando fijo  7 y provocan las operaciones 

siguientes en un lapso de tiempo muy breve:

a) El pistón neumático 41 es puesto bajo presión 

y provoca el aprieto de las mordazas 39 alrededor del tubo 

a segmentar. De esta manera, el carro móvil, el tubo a 

segmentar y el mandril interno de corte 46 son solidariza­

dos y continúan avanzando a la  velocidad de alimentación 

del tubo.

b) El freno de disco 28 es igualmente alimentado 

de fluido bajo presión y sus guarniciones 29 tienden a fre ­

nar la  rotación del disco-leva 23. Este se desplaza angu-

-  9 -
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larmente con relación a los otros elementos del conjunto 

rotativo del carro y las muescas de plano inclinado 26 pro­

voca la  aproximación centrípeta de los rodillos de corte 

24 que realizan la  segmentación del tubo. Puesto que.el ca­

rro móvil se desplaza a la  misma velocidad que el tubo, es­

te corte se realiza en un plano: el plano perpendicular 

al tubo determinado por los rodillos de corte. Por lo  de­

más, como el tubo está sostenido por el mandril de corte 

46, el corte se realiza sin deformación del tubo.

c) El pistón de doble efecto 36 es puesto en ac­

ción y proyecta, en primer lugar, el tope 33 hacia la  de­

recha con objeto de expulsarlo y de hacerlo pivotar con

el fin  de permitir la  separación y la  expulsión fác il del 

segmento de tubo cortado. Luego, lleva lentamente el tope 

33 a su posición retraída in ic ia l.

d) El freno 28 cesa su acción sobre el disco- 

leva 23 y éste, bajo la  acción de los resortes 27, recupe­

ra su posición primitiva. Por este motivo, las ranuras 

cortadas en el disco-leva 23 provocan la  separación de los 

rodillos de corte 24 hacia su posición de reposo.

e) El pistón 41 cesa igualmente su acción y 

las mordazas 39 se apartan. Por este motivo, el mandril 

de corte 46, que durante su solidarización con el tubo a 

cortar se había desplazado hacia e l tope 48, vuelve bajo 

la  acción de su resorte 49 a apoyarse sobre el tope 47. 

Además, el carro móvil, bajo la  acción de su contrapeso 

de atracción 13, vuelve a su posición in ic ia l representa­

da en la  figura 1.

La instalación está así dispuesta para realizar 

la  operación de segmentación siguiente.

X
10 -
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FUNCIONAMIENTO EIECTRONBUMATICO DE LA INSTALACION

En la  descripción que sigue, se hace referencia 

a la  figura 9 en la  cual los circuitos eléctricos están re­

presentados en trazos continuos y los circuitos neumáticos 

en trazos punteados.

No es necesario explicar el mando del motor 9. 

estando ilustrado éste de manera muy clara en el esquema 

de la  figura 9, en el cual aparecen los fusibles de protec­

ción y el contactor de arranque.

El funcionamiento de la  segmentadora propiamente 

dicha puece ser hecho automático o ser de mando manual.

a) Funcionamiento automático

El interruptor 52 situado sobre el armario de man­

do 8 (figura 1) está puesto en posición "auto".

Cuando el tubo a cortar encuentra el tope 33, 

arrastra consigo el carro móvil B y las levas fija s  51 mon­

tadas sobre éste conectan sucesivamente los contactos 55 

y 58, y luego, simultáneamente, los contactos 56 y 57 mon­

tados sobre el bloque f i jo  7.

El cierre del contacto 55 provoca el cierre del 

contactor 54 si el tope 33 ha vuelto a su posición de par­

tida y si, por este hecho, el contacto 44 está cerrado por 

medio de la  espiga 37 (figura 3). En el caso en que el to­

pe, por una razón cualquiera, no volviera a su posición nor­

mal, el ciclo de las operaciones siguientes sería interrum­

pido, y se tiene la  seguridad,por consiguiente, de que el 

corte del tubo no tendrá lugar mas que si los segmentos a 

cortar tienen exactamente la  longitud deseada.

El cierre del contacto 58 provoca, a través de 

la  electroválvula 59, la  alimentación de fluido bajo pre-

-  11 -
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sión del pistón 41 y, por consiguiente, el aprieto de las  

mordazas 39 que solidarizan el tubo a segmentar, el carro 

móvil B y el mandril interno de corte 46.

El cierre del contacto 56 provoca el cierre del 

contactor 53 y, por medio de este, el enganche de la  elec­

troválvula 60 que alimenta de fluido bajo presión-el- pis­

tón de doble efecto 36 que provoca la  expulsión del tope 

33. Durante esta expulsión, el contacto 44 se abre, pero 

este no ejerce ya ninguna influencia, por que los contac­

tores 53 y 54 están mantenidos cerrados por circuitos de 

mantenimiento.

El cierre simultáneo de los contactos 57 provoca, 

a través de la  electroválvula 61, la  alimentación de f lu i ­

do bajo presión del freno de disco 28 y, por consiguiente, 

el corte del tubo.

Durante estas diversas operaciones, el carro mó­

v il B continua avanzando bajo la  acción del tubo extruído 

y, en este movimiento, las levas 51 montadas sobre el carro 

rebasan los contactos montados sobre el bloque 7. Estas 

levas están reguladas de manera que provocan, en primer 

lugar, la  apertura de los contactos 56 y 57, y luego, la  

apertura del contacto 58.

La apertura del contacto 57 provoca, a través 

de la  electroválvula 61, el relajamiento del freno de dis­

co 28 y, por consiguiente, la  separación de los rodillos 

de corte 24 hacia su posición in ic ia l.

La apertura del contacto 56 provoca la  apertura 

del contactor 53 que permanece, sin embargo, enganchado por 

su circuito de mantenimiento.

La apertura del contacto 58 provoca, a través de
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la  electfoválvula 59; el relajamiento de las mordazas de 

aprieto 39 y*; por consiguiente, la  desolidarización entre 

el tubo extruído, el mandril interno de corte y el carro 

móvil B. Este ultimo, bajo la  acción de su contrapeso de 

atracción 13, vuelve hacia su posición primitiva y, duran­

te este desplazamiento, provoca la  apertura del contacto 

55. La apertura del contacto 55 origina la  de los contac­

tores 53 y 54 y, como consecuencia, la  apertura de la  elec- 

troválvula 60. Entonces, el tope 33 vuelve hacia su posi­

ción normal y rearma al final de carrera el contacto 44, 

preparando así el ciclo de funcionamiento siguiente de 

la  segmentadora.

Los contactos 56, 57 y 58 son de mando unidirec­

cional, con el fin  de evitar cualquier reenganche del ci­

clo de las operaciones durante el retorno del carro mó­

v il B.

Es bien evidente que las levas de mando 51 pueden 

ser reguladas de manera que modifiquen la  sucesión de las 

operaciones descritas.

b) Funcionamiento manual

El interruptor 52 montado sobre el alojamiento 

de mando 8 es puesto en posición "man".

En esta posición, el operario puede, por medio 

del botón pulsador doble 62, mandar, independientemente de 

cualquier otro factor, las electroválvulas 59 y 61, lo  

que provoca, respectivamente, el aprieto de las mordazas 

39 y el funcionamiento del freno de disco 28. La posición 

"man" del contacto 52 provoca Üa expulsión continua del to­

pe 33 por medio de la  electroválvula 60.

Es bien evidente que la  descripción detallada del

á
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dispositivo que acaba de ser expuesta mas arriba no con­

cede ninguna limitación, por que este dispositivo puede cons­

titu ir el objeto de variantes que no salen ni del marco ni 

del espíritu del invento.

Así, por ejemplo, el número de rodillos de corte 

puede ser cualquiera y depende de la  velocidad de rotación 

del conjunto rotativo que los soporta, así como del tiempo 

admitido para el corte. Se tiene interés, sin embargo, en 

utilizar dos rodiEos, por razones de equilibrado dinámico, 

y con el fin  de fa c ilita r  su colocación en un mismo plano. '

Con el fin  de evitar paradas demasiado frecuen­

tes, conviene igualmente elegir de modo juicioso los mate­

ria les constitutivos de los rodillos de corte y del man­

d ril interno de corte.

Estos elementos pueden ser realizados de acero 

u otro material muy duro. En este caso, el ángulo de a f i ­

ladura de los rodillos debe ser relativamente grande. Es­

te ángulo de afiladura debe ser de 60 a 150S y, de prefe­

rencia, de 100 a 1202. La dureza de los materiales consti­

tutivos de los rodillos de corte y del mandril interno de 

corte debe ser, evidentemente, muy elevada. Es preciso 

mantener, sin embargo, una diferencia de dureza entre el 

material que constituye los rodillos de corte y el del 

mandril, debiendo ser éste el más blando. Es preferible, 

en efecto., gastar el mandril, por que éste puede ser des­

plazado axialmente por desplazamiento del tope 47, cuando 

está gastado localmente. Por lo demás, la  sustitución del 

mandril es una operación mas fá c il y mas rápida que la  sus­

titución de los rodillos de corte.

La solicitante ha conseguido igualmente excelen-

-  14 -
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tes resultados utilizando un mandril interno de corte pro­

visto de una materia blanda o elástica pero muy resisten­

te a la  abrasión y a la  penetración de láminas: nylon, 

elastómeros de poliuretano, cauchos modificados, fie ltro  

comprimido, papel comprimido, pelos metálicos o plásti­

cos radiales comprimidos, etc. en este caso, los rodillos 

deben estar muy afilados y presenta un ángulo de afiladu­

ra del orden de más o menos 302.

Otra modificación que entra dentro del marco y 

del espíritu del presente invento, concierne a la  natura­

leza de los útiles de corte. Así, los rodillos de corte 

descritos anteriormente pueden ser sustituidos por láminas 

que vienen aapoyarse sobre la  materia plástica y a conrtar- 

la  en la  proximidad inmediata del extremo del mandril in­

terno 46,

Esta solicitud que corresponde a la  presentada 

en Holanda el 12 de enero de 1.966 con el número 66-00391 

se acoge a los beneficios del artículo 51 del vigente 

Estatuto sobre Propiedad Industrial.

N O T A

Los puntos de invención propia y nueva que se 

presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten­

te de Invención en España, por VEINTE años, son los siguien­

tes:

1.- Procedimiento para cortar en segmentos de lon­

gitud determinada un tubo de pared delgada de materia plás-
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t ic a  que pasa a velocidad eventualmente irregu la r  a l s a lir  

de un conjunto de extrusión, caracterizado por que dicho 

corte se efectúa por c izallam iento de la  pared del tubo en­

ture r o d il lo s  de corte llevados sobre un conjunto ro ta t iv o  ¡ 

que g ira  alrededor del tubo y un mandril interno, móvil ; 

axialmente, inserto  en dicho tubo, estando solidarizados ¡

¡dichos ro d il lo s  y dicho mandril con dicho tubo y desplazan-!- 

jdose con éste a l menos durante la  operación de corte, y ¡ 

¡siendo desolidarizados luego después, de dicho corte. i
¡ 2 .-  Procedimiento según la  re iv in d icac ión  1, ca-!
: i
¡racterizado por que la  penetración de le s  r o d il lo s  de cor-¡ 

¡te en la  pared del tubo a cortar se consigue transformando -
i , ' -
periódicamente una parte de la  energía c in é tica  del con- !
i- . !
punto ro ta t iv o  que soporta lo s  r o d il lo s  de corte en nna !
! i
fuerza  cen trípeta  que actúa sobre dichos ro d il lo s , siendo !
! i
¡Llevados dichos ro d il lo s  a su posición  in ic ia l  después de i

¡cada operación de corte . ;

! 3 .-  Procedimiento para cortar en segmentos de
!
longitud determinada un tubo de pared delgada de materia 

p lá s tica .

Tal y como se ha descrito  en la  Memoria que 

antecedo, representado en lo s  dibujos que se acompañan y 

para lo s  f in es  que se han espec ificado .

Esta Memoria consta de d ie c is e is  hojas escrita s  

á máquina por una sola cara.

Madrid,
1 3  0¡Ci!Nh¡[

3354^  ^  ^
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