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PAIENTE DE INVENCION
por 20 efiog '

por "Un procedimiento para producir cantided dosificada de
mezclas elagtoméricas a la méxime temperatuta compatible

con la naturaleza de la mezcls MIigME" m = w = = o = w o

-~

a favor de: PIRELLI, Societh per Azioni, de nacionalidad
italiana, domiciliada en Centro pirelli, Piazza Duca &'Aos-

ta, n? 3, MILANO (Ttalia).

MoMORTA  DSSCRIPTIVA

La presente invencifn se refisre a un procedimiento pe=-
ra producir éantidades dogificedag de mezclas elagtoméricas
a la méxima temperaturs competible con la naturalezas de la
mezcla misma, congtituyendo dichas cantidades dogificedas un
producto semieleborado para insertar en los moldes de prensas
de estampacién donde sucede el proceso de vuleanizaciln y
de los cuales se extrae el producto terminado.

La presente invencién se refiere ademés a un dispositi-
vo mediente el cual se efectda el procedimiento indicedo.

Los procedimientos conocidos estén esencislmente consbi-
tufdos por una sucesién de operacignes distintas con amplio
empleo de meno de obra. Se parte normalmente de una ancha cin- .

ta de material elastomédrico, cusl squells que proviene de una
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calandria, que es dividida en piezas de determinadas dimensio-
nes. 4l objeto en le cinta son priméro trazadas los contornos
de les piezas a produclr T seguldamente medlente una clzalla,
ge producen unos cortés en la ointa sigulendo las 1ineas de
contorno precedentemente sefialadas.: ,

En alternative el producto de partida puede éer un per-
£il1, obtenido mediante extrusiﬁn, que eg cortado en plezas
geglin modalidad andloga a la antes descrita. Seguidamente el
corte del material de partida en plezas se efectda el control
del pego de ﬁstas mediante una balanza y tal:control es ne-
cesario por el hecho que la operacifn de corte de lsg cintaiy,

0, perfil de pertida se efectda con instrumentos cuya modali-

dad de empleo tolera una notable imprecisibn.

Durante el control del peso, el operaric que tiene tal
tarea'aﬁade 0 quita manuslmente del material de cada una de .

las piezas pare constrefiir elrpeso_de dste dentro un intervalo

' de valores lo més reducido posible j ge podré por ld tanto

heblar de dosis solo después del control del peso de cada pie—

Z8e

Wo obgtante la hebilided ¥y la experiencie delrpersonal
aplicado a la‘0peréoi§n de control mencionada no ss pueden-imp
npedir los inconvenientes relacionados con lo rudimentério de
la operacién de formacibn de las dosis. o

No es posible en efecto obtenmer con el método antes oi-
tado dogis con velor de peso lo basbente preciso para limitar
la formacién de rebabas en la pisza terminada dentro un cierto
lfmite y asf pues no es posible eliminer aquellos deghechos
del trabajo debidog a piezas malformedas por insufiéiencia de

material,
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De ordinerio, empero, & f£in de evitar la formacién de pie-
zag incompletas por falta de material, se forman dosis con
valores de peso en exceso respocto a las necesarias y esto
aporta naturalmente el inconveniente de gumentar la formacién
de rebabas con consumos elevados de material,

Las dosis, wna vez formadas, son amontonadas de modo orw
denado corca a8 las prengas formendo unas pilas que estén cons-
titufdas de capas de dogis gobrepuestas entre las cuales vienen
infvrpuestas unas hojas para impedir que lag dogis de capas
edyacentes se edhieran entre gf. Con este procedimiento de
tipo conoeido el tiempo requeridb pare pfoducir una pleza
terminada es por término medio aproximedamente de 10 minutos.

Aemés las dosis apiladas resultan frfas en ol momento
del empleo con consiguientes difioculiedes de trabajo de lag
mismas, dificultedes que se traducen en un tiempo notable de
egtampacidn y en el empleo de prosiones de trabajo elevadas.

CEL fin de la présente invéﬁcidn—es el de realizar un pro-
cedimiento mediante el ousl las dosis son producidas y utili-
zedas a la méxima temperatura compatible con la naturaleza
de la mezcla elastomdrica con wonsiguiente menor tlempo de vul-
canizacibn y més bajas pregiones de trabajo,

Ulterior fin de la presente invenoidn es aquel de produ~
cir directemente dosis teniendo tolerancias de peso reducido
para eliminar lag operaciones de control del peso,

Otro fin de la presente invencidn es aguel de reducir los
cortes de produccldn del producto terminado,

Congigulendo log fines antes irndicados el procedimiento
objeto de la invenoidn permite producir una plezs terminada en

ol tiempo medio de 4 minutos, o como geg en un tiempo muy redus
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. Para alcanzar tales fines el pTOOQdiMi@ntO— gegin la pre-
sente invencibn se oaractvriza por el hecho de progeder segin
un ciclo gue comprende lag El ulentes fages:

a) calentemiento y transformacifn de una tirs continug
con un perfil de secoibn pricticumente constante,

b) determinacibn del alcance de los valdres de longitud del
perfil ‘prefijados y selecciongdos dentro una gama discreta,

c) detencidn de la formacidn del porfil en el momento de
alcanzar el valor de longitud prefijedo. o

d) corte oontemporéneo o inmediatamente sucesivo a la Gem
tencibn de la formaoifn del trozo de perfil formado a lo larw
g0 una lfnea comncldenta con la lfnea de origen de la medida
de la longitud egtando dicha linea prevista en oorr99pondencla
con la fuente de formacién del perfil,

e) separacién .del trozo de perfil cortado ¥ reinicio del
01010,

£) formacidn de ulteriores trbzos de poerfil con rupeti-
cién del ciclo-con base a un programa prefijado.

Ulteriommente la presente invencifn prevé un digpositi-
vo para realizar el procedimiento en cuestién que se caracte-
riza por el hecho de proveer: . '

a) medios para calentar y fofﬁar un perfil de dimensionsg
transversales précticamente constantes;

b) medios para advertir 1a lon 1tudralcanzada por el per;
f1l en formaclpn, | |

c¢) medios para afectuar el corte del perfil a lo largo la
1linea c01ncldente con la linea de uvrigen para la meaicidn de lg

1ong1tud del miemo egbando dicha lfnea prevista en oorresponden~
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cla con la fuente de formaciln del perfil,

d) medios para efeotuar el mando del Funoionamiento
intermitencia de los varios Gr sanos del digpogitivo con ba=
88 a unrprogramao _

La pregente invencidn serd mejor comprendida por las
siguiénje perticularizada descripcién dada a tLtulo de ejem-
plo y por Lo tan®o no limitativo con referencia a lag figuras
de lag sdjuntas teblas y dibujos en los cuales:

- la figura 1 muegtra el dispositivo en vigta lateral;
-~ la figura 2 mﬁestra una vista en planta de un detalle
del dispositivo con un esquema eldctrico de mando.

A partir de una ointe de notable longitud, como aguella
producida por una calaﬁdfia'o mejor como gquella gue sale de
un desgcargador autométicd de mezclag comunmente denominado
"batch off", se efectia primerb una reduccifn de dimengiones
%ransversaies de la migma ‘transforméndola en una tira contl-
nua. Obviemente si la ecinta dé partidé tlene ya dimensiones
transversales convenientemente reducidas lg 0peraci6n ghoxra
indicaede es indtil: lo que cuenta es tener una tira contfnua
de material de dimengiones transverseles tales de poder ali- .
mentar un dispositivo que suministre en selida wun berfil de
secelfn transversal constante de modo de eliminar el empleo
de personal para la carga del dispositivo mismo,

Segn el procedimiento de la presente invencién vienen
sucesivamente producidos trozog de perfil de longitud prede-
terminad® todos iguales entre sf o varisbles de trozo a tro-

zo con bage a un programa prefijedo. L1 acto fundemental y exi-

' gible del procedimiento es aquel a continuacidn expuesto. Bl

meterial constitufdo por una tire de mezcla elagtomdrica viene
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transformando en trozos de perfil de seccidn précticemente
constante y durante tal operacibn el material elagtomérico
ge calienta y la temperatuﬁérviene controlads y mantenida
por debajo de un valor pggestableoido; hpenag ol perfil en
Pormacifn ha glcanzado lg longitud degeada se provoea la
detencibn de le formaoién dei perfil y contemporéneamente

o en el ingtante inmediaﬁg@eﬁté sucesivo se efectda el cor—
te del trozo dé porfil formado generando asf una dosis.

Asf operando la dosis formada ge encuentra & la més
alta temperatura posible y egté pronta para ger inmedigte-
nente ins§rtada en el molde de una prensa.

Bl perfil antes mencionado puede foner una soocidn
de forma cuglquiera o sea:puede ger de forma circular, la=-
minar, tubular. Lo que es esencial no es la forma de la sec=
ciﬁn;'sino el hecho que la seccibn transversal del perfil gea
précticamentereonstantgi
. La constancia de las dimensiones transversales del pé:—
£il girve para poder estsblecer una relacifn lineal entre
la longitud del perfil y su peso. A la salida del extrusor el
peso‘del,peifil viene en efecto medido mediante un Srgano que
gufa la longitud.

Todasg 1éé'£ases descritas suceden gin intervenciones
menuales, pefo en base a lag sefiales recibidas y emitidas por
un circufto de mando que egtablece el orden con gue las ope-
raciones deben efectuarse. De oste modo no ey necesario eféo;
tuar el control del peso de las dogls. por cuanto su formaociln
gucede autométicaménte de modo précticemente exacto. Ademds’

las dosis pueden ser insertedas en lag pronsas a alta tempe-

" ratura por cuento ellag vienen producidas solo cuasndo son re-
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queridas por las prensas. Bl acto fundemenial descrito es

vélido tanto en el cago en que lag dosis a formar deben
fener todas el miemo peso, como en el camo en que sean TOQUem
ridas dosis con pesos distintos elegidos dentro una gema Ais—
creta de vaeloreg. ,

" En el caso en que lag dogis a producir deban ser todas
de peso igual el procedimiento se aplica en el tiempo con la
repeticidn indefinida del acto fundemental descrito. En el
cago en que las dosis a producir deban tener valores distine
tos el procedimiento ge aplica en la repeticifn indefinida
de una secuencia fundamental. Supongamos a tftulo de e jom—
plo que se hayen de formar dosie de peso distinto pare ali-
mentar tres series de prensas que producen o artfoulos distin-
tog o el misﬁo artfoulo en dimensiones y pegos diferentes,

Ias dosis a formar tendrén los pesos x, y, z, distintos
entre sf, o

Puesto que lag dogis an de peso distinto lag velocida-
des de estampamiento de éétés, gon distintas y por congiguien-
t8 en el mismo tiempo las tres series de prensaé trabajarén
un nimero de dosis diferentes une de la otra con congiguien~
te demanda de dosls segin un clerto orden ¥y una cierta caden-
cia, Bn apoyo de estudio de la produceidn vienen establecidos
tanto el orden como la cadencia de solicitud de las dogis ¥y
teles datos vienen introducidos en el dispogitivo formador de
dogig bajo forma de programa en adecuados cirecuftos programa—
dores. ' ‘

Supongamos que la gecuencla fundamental sea de egte tipos
dogis de peso x, dosis de peso z, domis de peso x; dosig de
PesO ¥

Partiendo del principio de una secuencia fundamental ge
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empieza un trozo de perfil que aumentba gradualmen_'te de lon-
gitud hagta elcanzar el #alor 1z, Al momento de alcanzar
tal Tongitud se tiene la detenciln de la Formacidn del per-
£il y seguidameﬁje el coite'del trozo citado generando asl
una dosig de p@;O ¥. La dogis viene separada o ingertada en
la prensa que la :equiere. Al momento de la separacifn de la
dosis del disposiﬁi?O'tu la forma ge Wiene el principio '
de lg formaci&n de ﬁq nuevo trozo dé porfil hasta aloanzar
la longitud 18. Apenas el trozo de perfil en formacién ha al-
canzado dicha longitud 1z se tiene nuevemente la detencidn
de la formacifn del perfil y siguiente corte del trozo for-

nado con generacibn de una dogis de. peso % que viene tam-

~ bidn data inmediatemento introducida en la prensa que la re-

quisre, De este modo se procede para toda la secuencia fun-
dementel que @ su vez se ropite inalterada en el tiompo, . {
VPara ejecutar el procedimiento descrito pueden ser pre;'i
vistos humerosos dispositivos de ejecucidn de log cualeg el
que @ continuacién se expone eg puramente ejemplificativo |
¥ por congiguiente no limitativom
Con referencia a las figuras de log dibujos ol digposi-
tivo prevee una armazfn 1 de goporte de log varios Srganos |

que lo constituyen partiendo de una base 2. ¥n la grmazén 1

estén previstas dos mensulas 3 provistas de adecuado hueco

.pare alojar y retesier lag extremidades de un &rbol 4 de una

bobiné'ﬁ de cinta 6. La cinta que forms tal bobina eg de
dimenéioneé transverséles elevadas cual equelle que proviané
de una calandria o mejor como aguella que sale de un descar—
gador autondtico de mezclas comgnmenté denom;nado ﬁbatch offh,

La cinta 6 que se desenvuelve de la bobina, désPués de

-
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ger pasada por el rodilio 7, se¢ coloca en un rodillo motor
8 sobre el cusl esté comprimida mediante una cinta de pro~
gibn 8' movida medignte rodillos motores ¥y de gufa 10 provistos
en una armazbn 9 colocada superiormentec a dicho rodillo 8.

Seguldemente la cinta 6 entra en el espacio dejado li-
bre entre dos cuchillag 11 fija y 12 movible, de una core
tadora en zig~zag 13, Bl accionamiento de lg cortadors en
zig~zag 13 se reeliza con un dispositivo newmftico egtando
provigtos al propéeito un par de cilindros y pistones 14
de los cuales uno golo egtéd mogtradoc en la figura 1,

La cortadora en zig~zag puede por ejemplo ser aquella
previéta en la patente 350,420 golicitada en 5 de Febrero
de 1968 por la misme Solicitante,

La cortedora en zig-zag 13 produce una reducoiln de
dimengiones de la cinta 6 transforméndola en una tira cone
tfnua 15 que se coloca sobre un plato 50 de una balanza
(no mostrada) que con sug movimientos manda el enceminamiene
to y la detencidn de la cortadora en zig-zag 13, La tira 15
68 conducida a travds del rodillo de gula 16 a 1a-ﬁolva 17
de un extrusor cénico 18, Bl extrusor cénico puede ger por
ejemplo aguel pre#isto en la patente n® 274,474 de la mig-
ma Solicitante, Dentro dicho extrusor 18 ol materialrse ca~-
lienta hagte una temperatﬁra egtablecida con bage a lg na-
turaleza de la mezcla elagtomérica. A rogular dicha tempe-
ratura provee un circufto 19 de +ipo conocido, HL movimien-
to al elemento a tornillo del extrusor vieno dado por un
motor 20 g través un reductor de velocidad 21 upidos en~
tre gf mediante corveag 22 dispuestas entre las poleag 23

¥ 24. El material elagtomérico viene extruso por la trefila
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cénica bajo forme de perfil 25 que se coloca con la inter5
posicibn de rodillos 26 (figura 2) sobre el alms plana 27
de un elemento 28 de seoéi6n en forma de U,

BEn la proximidad de lg boca del extrusor esté previs—
ta una cortadors a hilo 31 en la'que el elemento cortanter
§e mueve en uﬁ plano normal al eje del extrusor.

Bl corte se efectdia a lo largo de la lfnea que cong-
tituye la lfnea de partida o de origen de la medida de las
longitudes. Tal linea egté situeda en la proximided de la
boca de extrusifn que constituye la fuente de’ formacifn del
perfil,

Con la ejecucién del corte del perfil, el elemento core

tante de la cortadora a hilo se ha movido de la posicién

de reposo & una posicibn de egpera situada por parte opues~ -
ta @ la de la boca de extrusibn y en tal posicifn permanece
hasta cuando, a continuacidn de la separacién de la dosié
formeda ge a4 principio a la formacidn de un nuevo trozo
de perfil;rEn-el instente inmediatemente precedente a la
puesta en funcifn del extrusor el elemento cortante de la
cortadora a'hilo!vuelve a la pogicibn de reposgo.

Con referencia a la figura 2 egtdn previstas, en co-
rres§0ndencia del ala 29 del elemento en U 28, una sgorie
ge células fotoeldctricas 30z 30b 30c y una fotocdluls dé
bloqued'3qg mientras en la otra sla 29' esté prevista una
fuente luminoss 32'para la iluminacifn de lag fotocélulas
citadas. |

A cada-uns de las fotocdlulas estdn unidos una serie de
cirecuftos. 4 la fotocdlula 30e eptén unidos: un circufto de
trafda AND 332'uﬁ ciroufto de década de computo 348 y un se-
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lector de programa 35z. 4 la fotocélula 30b estén unidos:

un cireufto de trafda AND 33&, un cireufto de década de
computo 34b y un selector de.programa 3&2. A la fotocélula
30¢c estén unidos: un cireufto de trafds AD..330, un circufto
de ddcada de computo 34¢ y un selector de programs 35¢. &1
conjunto de los circuftos unidos a las fotocélulas 30a, 30
& 30¢ deriven ya a un ciroufto selector para la repeticibn
de ciclo 39 ya a un circufto de trafda OR 36 que & través

de un circufto biesteble 37 ge conecta a un egtadio de pom
tencla 38 para el accionamiento del welevador 40 de mendo

de la trefila y a travds del ciroufto biestable 41 go co-

-necta a un estadio de potencia 427pargxel scoionamiento de

una electrovélvula en conexién con la cortadera a hilo, Da

fotocélula de bloqueo 304 se une a su vez a log eirouito;

de traida AUD 33z, 33b, 33¢ ¥ & ua circufto biestable 37.
Una vez egtablecida la secuenoia fundamental de funciom

namiento del equipo en sede de estudio de produceibn, en los

selectores de programa 353, 35b y 35¢ vienen ingertados log

.detos de funcionamiento y vienen colocaden las fotocdlulas

308, 3% ¥ 30c en el gla del elementio en U 28 a distancias
prefijadas de la boca de extrusibn 18 en base a la longitud
de los trozog de porfil deseados,

Supongamos partir del prineipio de lg formacidn de una
dosis para la cugl la fotocflula predispuesta al funcionamien—
t0 o vitalizada sea la fotoodlula 30a.

Con el extrusor en funcifn el trozo de perfil en for-
maclén crece gradualmente de dimengiones, Cuando su extremi~
ded libre llega en correspondencia de la fotocdlula 304 ge

tiene el obscurecimiento de la misms por el hecho que entre
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egta y la fuente luminosa 32 se ha interpuesto el perfil,
Al momento del obsourecimiento de la fotoodlula 304 ésta
envia una sefiel haoig los cirouftos de traidarAHD 33g,'333
¥ 33¢ predisponidndolos al paso de sefiales de parte de lag
reSDectivas fotocdlules. Apenas el perfil en Fformacidn 1lo-
ga con su extremidad libre en correspondencia de la fobocde
Llula: 30¢g ésta viens obsourecids ¥ se tiene la -emigién de
una sefial de parte de ésta haocia el pr0pio circufto de
trafda 333..Ta1 sefial no podré etravesar dicho oireufto
porfﬁuéﬁfo:él ciroufto gelector de programa 350 no ha pro=
dlspueato el ciroufto de traida AND 330 para el paso de
la sefial, o

Lo mismo sucede cuando la extremidad libre del perfil
en formacidn llega en corregpondencia de lg fotocdlulyg 30b.'

Cuando a su vez la extremidsd del perfil ha alecanzado
la focoqélular3Qg ésta obscureoiéndoseremitiné una gefial
hacie el circufto de trafda AND 332 ¥ por el hecho que el
selector de programa 352 ha dispuesto dicho oiroufto de
tralda AND el paso de la sefigl dgte Lo atravesard y serd
enviada a través del circufto de trafda OR 36 al ciroulto
biegtable 3; ¥ de agul a un estadio de potencia 38 para el
accionamiento del relgvador 40 de mando del extrusor 18 que
1o hace disparar cerrando el extrusor mismo, La nigme go=
fial que gale del oircufto de trefda OR 36 o onviads a
través del oircufto biestable 41 y un estadio de potencia

42 al relevador de mando de la electrovilvula 43 d6 acciom

namisnto de la cortadora a hilos Sucesivemente o contemyordu

neamente al clerre del extrugsor ge ha conseguldo el acoionge

miento de la cortedora a hilo 31 con corte del trozo de per—
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fil formedo en la proximidad de la boca de extrusibn.

Pera reponer en funeibn la trefila-es necesario pro-
vocar la iluminacifn tanto de la fotocdlula 308 como de
la fotocdlula 304 y esto sucede cuendo es apartada la dosis
formeda para ingertarla en ol molde de una prenss.

Tan luego como la fotocdluls 304 se reilumina emite
una sefial hacia los circuftos de trafda 33g y 33¢c y wns
emigifn de sefiel se realiza tembidn por parte de lag otras
fotocdlulas 30z, 30b y 30c¢. Las sefieles emitidas por las
fotoedlulag 30b ¥ 3Qg no logian pasar los respectivos cir-
cuftos de trafda 33b y 33¢ por ouanto log relativos cirouf-
tos selectores de programa 3521y‘35g n9 hen pfedispuasto
tal peso. La gefial emitida bor la fotocdlula 302 a su vez
pasa por el propio circufto de trafda 3%g_y sigulendo la mis~
ma via anteriormente descritu alcenze el relevador 40 que po-
ne de nuevo en ‘funcionamiento }a trefila. En este‘punto el
circufto de déceda de computo 34g memoriza el hecho gue ge
ha producido una dosig con intervencifn de la fotocdluls 30g
¥ se tiene la pusgta en funcionemiento o vitalizacidn de la
migma fotocdlula o de otra fotoodluls guglin el programa.

Una vez terminada una secuencis fundamental el ociroufto
39 pera la repeticifn del ciclo predispone log varios cir-
cuftos conectados con las fotoodlulas pere le repeticidn
de una nueva gecuenois,

En la forma de realizeciln descrita, en la cual ge em-
plean solo tres células fotoeldotricas, la secuencia funde-
mental debe preveer dogis cuya orden puede ger cualquiera
gunque no obgtante diches dosis estén alineadas en orden de

peso oreciente o decreciente.
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Es posible todavia, emploando un ndmero mayor de
células fotoeldciricas, realizar una secuencia fundameyn-
$al cuyo oxrden segin ol cual deben ser formadas lag dosig
nozestd sujeto a ninguna limitacién.

Adn cuando ha sido descrita una forma preferida de

realizacibn de la presente invencibn se extienden comprendi-

das en su esencialidad todas las posibles varianies acce-
gibleg por un téonico en la materia.

NOoOTA

Por la patente de invencién a que se refiere la pre-
sente memoria degcriptivae ge HEIVINDICA la propiedad y la
explotacidn exclusiva de: o

1.~ Un procedimiento para producir cantidad dosificada
de mezclag elagtoméricas a la mixima temperatura compatible
con la naturaleza de la mezcla misma, caracterizado por el .
hecho de pfoceder segin un ciclo que comprende las fages
giguientes: .

a) recalentemiento y fransformacidn de una tira en
un perfil de seccién précticamente constante.

b) determinacibn del alcance de los valores de longi-
tud del perfil prefijados y seleccionados dentro wna gama
digereta. . 7 |

c) detencidn de la formacidn del porfil en elfﬁomeny
50 de élcanzér el valor de longitud prefijado.

d) corte contemporéneo o inmediatemente sucesivo &
1z detencibn de la formacin de “rozo de perfil formado
a lo largo una 1ihea coincidente oon la linea de origen
de la medida de la longitud estando dicha linea prevista

en corraspondencia de la fuente de formacibn del perfil,
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o) separacién del trozo de perfil cortado y puemta
en marcha otra vez del ciclo con base al programa prefija-
do. -

2»~ Un procedimiento, tal como el especificado en 1,
caracterizado por el hecho que el msterial de partida eg
4 constitufdo por una ointa de dimensioneg transversales
elevadas que viene transformado en una tira contfnua de
dimensiones transversaleg,réducidas de modo de poder ali-

mentar con dgta un elementq que la “ransforma en un perfil

~de geceidn précticamente constante.
bS

3o~ Un procedimiento, tal como el especificado en 1,
caracterizado por el hecho que para su ejecuciln se emplea
un dispositivo en el que egtén prewistos:

a) medios para recalentar y former un perfil de di-
mengiones trangversales préctidamente congtantes,

b) medios para advertir la longitud alcanzada por el
perfil en formacilbn.

o) medios para efectuar el corte del poerfil a lo largo
una linea coincidente con la 1fneam de origen para la medi~
cibn de la longitud del mismo estando dicha lfnea en COrrog-
pondencia de la fuente de formacién del perfil,

d) medios para efectuar el mando del Ffuncionamiento
@ intermitencis de log varios Srganos del dispositive con
bage a un programa.

4e= Un procedimiento, tal como el especificado en 3,
caracterizado por el hecho de provesr ademfs medios -para
efectuar la reduceibn de dimensiones transversales de una

cinta en una tira de dimensiones trensversaleg reducidas

~oon la cual alimentar los medios mediante los cusles se
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efectlia la formacién de. ua perfil,
5.- Un procedimiento, tal como el 95pec1flcado en 3
¥ 4, caracterizado por el hecho que los medios para produs~
cir un perfil caliente de meccidn constante estén conghi-
tufdos por un extrusor. .
6o~ Un procedimiento, tal como el especificado en 5,
caracterizado por el hecho que el extrusor esté.constituido
por un extrusor cbnico tal como el especificado en la paten=
te nimero 274;474 de la misma golicitante,
7= Un procedimiento, tal como el especificado en una
cualquiera de lag reivindicaciones de 3 a 6, caracterizado
por el hecho que los medios para edvertir la longitud alcan-
zada por el perfil pre#een un elemento de goccibn en Fforma
de U gobre cuya parte del mismo que constituye el alma so
desliza y se apoya con interposicibn de rodillos el perfil
on formacidn y sobre cuyas alas estén previgtas una serie de
fotoecdlulas y relativa fuente luminosa, alineadas segin el
sentido de avance dei perfil, y de lag cuales una sols a la
vez en Ffuncibn seglin un programa de modo que, fan luego 1lg
extremidad del perfil en formacibn llega a la proximidad de
la fotocdlula en funcibn, se tenga la emisibn de una gofial
por parte de dsta con consiguiente detencibn del digpositivo,
8o= Un procedimiénto, tal como el especificado en uma
de las reivindicaciones de 3 a7, caracterizado por el hecho -
que log medios para efectuar el mando del fupcionamiento a
intermitencia del extrusor pfeveen una serie de fotocdlulag
iluminadas por unalfuente luminosa, cada una ée lag cuales
posee un propio cifcuito en ol que egtd insertado el ProgY =

ma de funcioneamiento de ocada una de éstag, ¥y que egtfn uni-
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das ya a una fotocdlula de blogueo, ya a brganos electro-
mecénicos unidos al extrusor para provocsr la detencidn de
éete con el corte del perfil formedo cada Vez que se tiepe
el obscurecimiento de la fotocdlula vitalizada y de la foto-
célula de bloqueo y el reencaminemiento del extrusor con
le reiluminacién de las mencionadas fotocdlulag.

9«~ Un procedimiento, tal como el especificedo en una
cualquisera de las reivindioaciones de 3 a 8, caracterizado
por el hecho que el corte del perfil que d4 lugar a la for-
macibn de un trozo de dste correspondiente a una dosis se
efectia mediante wna cortadura (elemento cortante) Que pro-—
duce el corfe a lo largo una Lfnea correspondiente al origen
de ia medide de las longitudes y que estf situada en corres-
pondencia de lu fuente de formacién del perfil.

10.~ Un procedimiento, tal como el especificado en 9,
caracterizado por el hecho que la cortadura es g hilo.

1l,~ Un procedimiento, tul como el éspecificado en 4,

caracterizado por el hecho que los medios mediante log cuales

- 88 provoce la reduccidn de la cinta de notable anchurs em una

Tira de dimensiones Trensversales reducidas estén constitufdos
por una cortadora & zig-zag.

12.- Un procedimiento, tal como el especificado en 11,
caracturizado por el hecho que lg cortadora g zig—-zag esté
congtitufda segin le patente 350,420,

13+~ "Un procedimiento paru producir centidad dogifica-
da de mezclas elagtomdricas a la méxima temperatura compati-

ble con la naturaleza de la mezcla migma".

-

Consgta.
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Consta la presente memoria descriptiva de dieciocho ho-
Jjes fdliadas, esoritas por une gola cara,

Barcelona, 10 de Septiémpre de 1968.
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