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Perfeccionamientos en aparatos para coriar
c¢intas, en continuo movimiento, de materiales
de Pabricacién de baldosines .
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éggé%dbnkuREDLAND TILES LIMITED, entidad inglesa, regidente en

Redland House, Castle Gate, Reigaté, Surrey, Inglate-
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La presente invencién se refiere a un aparato
cortador y, de un modo més particular, a ﬁn aparato para
dividir uma cinta en movimiento continuo de material de

fabricacién de baldosines depositado solre gataformas, en
5. trozos sueltos,
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extiende en el sentido longitudinal d91 trans

Pn la prédctica,

Una forma conocidg de dicho aparato +isns w franépor-

| tador para mover continuamente una cinta.
secoién,de-gqrte, sosteniéndoso>la ointa sob:e'una cqrrienfe
de piutnforma'individualeg.rEn'la'secoién de corts, sa mon‘ta
un porfaouohillaroon movimiento altemmativoe longitudinaimante
en la direcoidn de avance de la oinfa por medio de un oilindro
neunético que actia contra un muslle. En el portacuchilla sa

monta uns ouchilla accionada por otro oilindro neumético pars
moverse ;en direccién a la cinta, y en sentido cdntrarib,'ﬁard
cortar dicha cinta, Dioha médquina se Puede emplear satisfacto-
riamente a bajas veloc;dgdea'de fab}iqaoién de baldoinga Ve,
2 una velqﬁidad de 70 baldosineé/ﬁinuto; No 6bstxnte;'ae ha

averiguado que i se aumenta la-velocidéd_de fabricacién de b

de material Por una

zas de';hercia en los extremos de 1la carrera'alfernativd'del

Portacuchilla produce un movimiento lineal g

eshnifofme de; por<
ta cuchilla que afecta

perjudicialmente'la calidad del corte
subsiguients por parte de la cuchilla,

Se han llevado a cabo diversos intentos para resolver

este problema, pero no se ha encontrado solucidn hasta

ahorq
que fuera satisfactoria a 8randes velocidades,

Segin una solueién propuesta, .61 portacuchilla va
nontado en un dispositivo de transmisién de bucle sinfin que se
portador, realizg-

acoidn de corte durante el paso del portacu~
thilla a lo largo de

10 la cuchilla su

la pasada inferior del bucls., No obstante,

ha resultado dificil obtener un sincronismo su
ficiente de 1g velocidad entre al transportador

rortador de lg
tinta de material y el portacuchilla,

En otro aspecto propuesto, el porfacuchilla tiene NOVie

a
dosines a aproximadamente 100 béldésinés/minuto © més, las fuei :
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miento alternativo indueido por un cigiiefial, sincronizédndose
la velocidad del portacuchilla con la velocidnd de la cinta
que se ha de cortar. No obstante, para obtener sincronismo
durante un tiempo suficiente la excentricidad del cigiiefial se
ha hecho que correspondiers al doble de la longitud de los ball
dosines que se habian de cortar y el portacuchillas estaba
provisto de dos cuchillas en secuencia, utilizédndose cada cuch;
lla para cortar baldosines alteimos,

No obstante, cuando mse tiene que matar el canto del
borde delantero de cada baldosin, es esencial que una parte de
la longitud del baldosin caiga entre un pfiﬁer'transportador,
que se muxve a una velocidad, y un segundo transportador, que
se mueve a'una velocidad més rdpida, de formé que, durante
el endurecimiento ulterior de los balcisﬁnes, mientras estén
en linea, los extremos adyacentes de dichos baldosines no vuel
van a unirse en una cinta continua. Dichs operacién no puede
realizarse empleando el aparato descrito anteriormente, que
utiliza dos cuchillas que sirven para.cortar baldosines alter-
nos. Ademds, si se empleara una cuchilla cortante ¥y una cuchi-
lla de matar las aristas, se tendria que aumentar la velocidad
del ciglieffal y a mayores velocidades, el tiempo de reposo del
cigiiefial no permitiria que la cuchilla realizaré su operacidn
de corte sin deformar los baldosines,

Segin el invento, ge proporciona un aparato para cor
tar una cinta de material de fabricacién de baldosines, en con
tinuo movimiento, en baldosines Sueltos de igual longitud Yy ra
ra matar las aristas ulteriormente del borde de cabeza de cada
baldosin, que comprende medios para mover la cinta de material
pPor una seccidn de corte, donde la cinta se corta en baldosi-

nes individuales y después por una seccidn de matar las arista

| 1 aad




5.

10,

15. .

20,

25,

30.

donde se mata la arista del borde delantero de céda baldosin,
estando pevisto, pof lo'menos en una de dichas secciones, un
poftacuohillas montado parh efectuar wn moGimiento altermati-
vo en el sentido longitudinal de la direccién de avance de la
diﬁta de baldosines; medios para ef ectuar dicho movimiento al-
ternativo del portacuchillas; una cuchills montada en el portet
cuchillas;:y medios para mover la cuchilla con relacién sl pors:
gacuchillaa y realizar su accién de corte, comprendiendo los
citados medios empleados para inducir el movimiento alternativ
del portacuchillas un elementé de cigﬁeﬁal,-caracterizado por-
que dicho elemento de cigliefial se disefia para girar una vez por
cada longitud del baldosin que pasa por dicha seccibn, eligién»
dose la excentricidad del elemento de ciglefial de forma que,
durante la acoién de corte de la cuchilla, la velocidad lineal
de avance de la cuchilla sea primero menor, después mayor, y f£i
nalmente menor que la velocidad de la cinta o baldosin que se
corta. .-

De preferencia, la circunferencia del circulo descritd
por elemento de ciglefial es del orden del 1% al 3%, por ejemplg
el 2 % mayor que cada una de dichas longitudes de dichos bal-
dosiﬁes.

ko

También es preferible que el -elemento de cigliefial est4
unido al portacuchillas por una biela, siendo el eje geométri-
cb de movimiento alternativo del extremo de la biela unido al
portacﬁchillas, tangente al circulo de movimiento del elemento
de cigiiefial.

L Ia cuchilla puede funcionar péf medio de un ¢ilindro
aeﬁ%gtico.

AV
o En la forma preferente del invento se emplean dos de

Fichaa cuchillas, una en la citada seccibén de corte y la otra e
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dos portacuchillas separados unidos por bielas g un elemento

de cada bnldosin, cuando 3e mata las aristas, no se deposite

la citada seccién de matsr las aristas,
Las cuchillas puede ir montadas en un sélo portacu-
chillas,

Alternativamente, las cuchillas se pueden montar en

de cigliettal comin,
De preferencia, las cuchillas se separan una distan- |
cia ligeramente menor que un nimero entero de longitudes de bal'
dosin dividido, permaneciendo las piezas cortadas en contacto

entre si, una vez cortadas por dicha cuchilla en la seccién de
corte,

Preferiblemente se emplea un primer transportador para
pover la cinta de materigl que se ha de cortar hasta la seceidn
e corte y los baldosines, cuyas aristag se han de matar, hasta
la seccién de matar las aristas, y un segundo transportador pe-
f& sacar los baldosines individuales de la seccién de matar las
+ristas, siendo la velocidad del Segundo transportador nayor

que la del primer trgnsportador, para que el material quitado

sobre el baldosin precedente,

También es preferible habilitar una cuchilla de ma-
tar aristas en dicha seceidn, cuya cuchilla est4 inclinada con
relacitn a la cinta para achaflanar el canto delantero de cada
baldosin, _

A continuacién se describe un ejemplo especifico del
aparato para cortar una cintg continua de hormigén o mortero de
cemento sobre plataformas en Plezas individuales de baldosin,
a titulo de ejemplo, tomando como referesncia los dibujos adjun-
tos, en los que:

La figura 1 es una vista de costado de una parte, de
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| cemento 13 que comorende una tolva y rodillos conformadores,

' en una operacién separada, mata la arista del borde delantero

: operaciones de corte y matado de las aristas en posiciones

un aparato de fabricacién de baldosines, que inoorpora los
nrincipios del invento;

La figura 2 es un esquema que repregenta el movimien
to relativo de la cinta de material y el portacuchillau.'

La figura 3 e= una representacién esquemética de la
transmisién para las diversas partes del aparato; y-

La figuta 4 es una vista detasllada que ilustra el m§
todo de ajuste de una parte del aparato.

Refiriéndonos a la figura 1, un aparato de extrusién
de baldosines comprende un primer <transportador 11 Que lleva
una corriente de plataforma 12, separadas a corta digtancia,
por debajo de un aparato depositador de hormigém o mortero de

donde se extruye hormigbn o mortero de cemento como una cinta
continua 8 sobre las plataformas y ss configura en seccién

transversal al perfil de un baldosin., E1 transportador 11 lle.
va entonces las plataformas Y la cinta de material redién for
mada, bajo un conjunto de cuchilla 14 que corta primero la )
cinta transversalmente en baldosines individuales ¢ y despué&,

de cada baldosin, realizando el conjunto de cuchilla dichas

correspondientes a los extremos de las plataformas 12. La ooné
truceidén del transportador 11 no tiene importancia para éste
invento, pero, en esta modalidad,prédcticamente es de la clase
descrita en la memoria de nuesira pétents Britdnica ntmero

1.242.441 y comprende un bucle sinfin de eslabones 15, sobre

los que se sostienen las plateformas 12, pasando alrededor

de una rueda dentada 16 y una rueds guiadora 17. La rueda den

tada 16 se mueve para que las plataformas avancen a través del
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ve a mayor velocidad que los eslabones 15, por razones gue

aparato continuamente en una corriente ;infin de la cabeza a
la cols. En esta modalidad, las plataformas se mueven & velo-
cidad constante pero esto no es esencial, Unos transportado-
res de cinta 18 y 19 abastecen, respectivamente, plataformag
vacias y se llevan las plataformas portedoras de 1os baldosi-

nes recién formados, 10. El transportador extractor 19 se mue:

se explicarén mds adelante. _

El conjunto de cuchilla 14 comprende un carroc con
movimiento alternativo 21 sosfenido sobre dos correderas de
cruceta 22 que se extienden por encima de la lfnea de avance
de las plataformas 12 y la cinta de material sobré las mismas,
¥y en el sentido longitudinal de dicha linea, En un extremo
del carro 21 va montado un conjunto de cuchilla cortadora 23‘
y wa conjunto de cuchilla de matar las aristas 24 va montado
en el otro extremo del carro. Cada conjunto de cuchilla 23,24
comprende una cuchilla 25, 26 unida al pistén 27, 28 de un cid

lindro neumético 29,30, mediante los cuales las cuchillas se
pueden mover en direcoién al material y las plataformas y

en sentido contrario, Las cuchillas 25, 26 van guladas para mg
Verse paralelas a superficies de guia 31, 32, siendo la cuchi-+
1la cortadora 25 perpendicular a la cinta de horﬁigén 0 morte-
ro de cemento y estando la cuchilla de matar las aristas ineli
nadas hacia atrés con relacién almterial. El conjunto de cu-
chills de matar las ariétas 24 va montado en un bastidor au-
xiliar 35, que se mueve con rélncién al carro de movimiento
elternativo 21, en el sentido longifudinal de la linea de
avance de las plataformas, por lo que la separacién entre los

dos conjuntos de cuchilla puede variar de forma que las cuchi-

llas 25, 26 se separen ligeramente menos que un nimero enterd
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‘para la unidn de un extremo de 1a biels 46, E1L eje 47 se mueve

. -|da dentada °1 mueve una rueda dentada loca 52 por medio de

de longitudes de baldosines divididos (en esta modalidad dos
longitudes) El método empleado para efectuar dicho ajuste -
se ilustra en la figura 4 y comprende dos eSparrigos 37y 38
fijos al carro 21 y dos tuercas 39 y 40, teniendo cada tuerca
una parte cénica 41, 42, en los eapérraéos.'Los espérragos
37 y 38 atraviesan un taladro 43 en el bastidor auxiliar 35
¥ los lados del taladro 43 se conifican para corresponder con
el dngulo de conificacién de las tuercas 39 y 40. Para des-
plazar el bastidor auxiliar 35 hacia la izquierda, por sjem-
plo, segin se observard en la figura 4, simplemente es- necess
rio aflojar la tuerca de la derecha 40 y tensar después la
tuerca de la izquierda 39, para que el acoplamiento de la Pax-
te eénics 41 con el taladro 43 desplace el bastidor auxiliar
35 hasta que se acopla de nuevo a la parte cénica 42,

 El carro 21 tiene movimiento alternativo sobre las
oorrederas 22 mediante un elemento de cigﬁeﬁal giratorio 45
Y wa biela 46, En esta moda | idad, ol elemento de cigliefial -
45 comprende un elemento a modo de disco montado en un érbol
47 (figura 3) ¥ tiene un taladro 48 adyacente a su periferla

8 una velocidad proporeional s la velocidad del transportador
11, por lo que el elemento de cigueﬁgl.completa una revolucién
¥y el carro 21 efectia un movimiento de'vaiven por cada plata-
forma 12 que pasa por el conjunto de ouchilla 14, Esta relaoiép
de velocidad conveniente entre el elemento de oigﬁaﬁal 45 ¥y
el transportador 11l se consigue por medio de un tren de engra-
najes ilustrado en 1a figura 3, que comprende una rueda dentsa-
da 51 montada en el mismo eje de la rueda dentada 16, Esta rue

una cadens 53, Una rueda dentada adiocional 52a va montada parsa
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girar con la rueda dentada 52, y una cadena 54 pasa alrededor
de la rueda dentada 52a y también pofiruedas dentadas adicio-
nales 55,56, 57, 58 y 59, El eje 47 del eleménfo de oigﬁeﬁal
45 lleva una rueda dentada 61 que se conecta por medio de una
cadena 62 a una rueda dentada 57a, montada para girar con la
rueda dentada 57. De éste modo, el eje 47 gira por una trans-
misién desde la rusda dentada 51, a través de la cadena 53,
hasta la rueds dentada 52, después desde la rueda dentada 52a
por la cadena 54 hasta la rueda 57, ¥ finalmente, desds la
rueda dentada‘57a por una cadena 62 hasta la rueda dentada 61
Los tamafios relativos de las ruedas dentadds 51 y 61 determi-~

nan la relacién de velocidad entre el elemento de cigliefial

45 y el transportador 11, El1 ajuste de las posiciones relativgs

de las plataformas 12 y el elemento de cigliefial 45 ¥, por lo
tanto, la relaéién de-fase entre las plataf&rmas’y el conjunto
de cuchllla 23 en el carro de movimiento alternativo 21 pudi e-
ra ser necesario y, para efectuar dicho ajuste, se emples el

dispositivo de ruedas dentadas 55,56, 57, 58 y 59; Las ruedas
dentadas 56 y 59 tiencn el mismo tamafio entre si y se conectan
por medio de un bastidor 70, que se desliza en direccién pa-
ralela a la linea que une los centros de dichas ruedas denta~

das, Las otras ruedas dentadas se colocan también de forma

que los tramos de la cadena 54 que corren entre ruedas denta-
das adyacentes sean paralelos a la linea que une,los.centros
de las ruedas dentadas 56 y 59, De éste modo, durante el ajus-
te del bastidor 70, cualquier reduccién en la longitud de la
cadena entre las ruedas 55 y 57, se casa exactamente por un
aumento en la longitud de la cadena entre las redas dentadas

58 y 52a, por lo que no se produce holgura o sobretensién
de la cadena. El movimiento del bastidor 70 se efectia por me
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dio de un dispositivo de tornillo y tuerca (no ilustrado)yue
se acciona mediante un volante 63 an el congunto de duchilla
14 (véase figura 1), ‘

Los conjuntos de cuchilla 23 y 24 se haéen funcionar
neumdticamente segin se ha mencionado anteriormente, y se con
trolan por un servomecanismo, El circuito de control funciona
8 su vez por una instalacién eléctrica que comprende un micro
interruptor que tiene un brazo de accionamiento en contacto
con una leva que giia a la misma velocidad que el eje del ele-
mento de cigliefial 47. La leva va montada en un eje portador
de une rueda dentada 64 (vease la figura 3) movida por wna ce.
dena 65 deade una ruede dentada 66, montada para girar con 1la
rueda dentada 57. Para variar las posiciones relativas de
la leva y el brazo de accionamiento del microinterruptor se
emplean medios por los cuales puede variar la posicibén en el
movimiento alternativo del carro 21 en que se lnicia el movi-
miento descendente de las cuchillas, pudiendo variar también
el periodo de tiempo durante el cuai las cuchillasllevan ﬁn
movimiento descendente. Dicho ajuste es necesario porque exiss
te una constante demora en los circuﬁtos neuméticos cualquis-
ra que sea la velocidad a la que funcions el transportador 11
¥y por lo tanto, cuanto mayor sea la velocidad del transpor-
tador 11 tanto antes seréd necesario iniciar el movimiento de
las cuchillas si se desea que corten la cinta de mgterigl
en el punto correcto del ciclo, )

Es evidente que el carro 21 no se mueve a velocidad
constante durante el movimiento alternativo. Por 1o tanto,
63 necesario elegir el radio del elemento de cigiiefial 45 y
ajustar los demds detalles de diseffo, dependiendo de la velo-

cidad del transportador 11, de forma que el carro y el transg-
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portador estén sincronizados suficientemente durante el perio
do de corte, En esta velocidad, la velocidad lineal del trans
portador se elige para que equivalga a. 150 baldosines por mi-
nuto. A esta velocidad se ha averiguado que, en la forms que |
se describe a continuacién, se puede msntener la Velocidad
lineal de avance de las cuchillas précticamente conetgﬁte e
igual a la velocidad lineal del transportador en wna distan-—
cia que puede alcanzar’hasta 2 pulgadas de avance del trans-
portador, Durante este/periodo de tiempo, las cuchillas rea-
lizan sus operaciones respectivas de corte y matado de las
aristas y, debido a que las velocidades lineales del transpor
tador y las ecuchillas son'précticamente.iguales, las cuchillas -
no destrozen.la forma de los baldosines,

De un modo més particular la linea de avance del pun
to en que 1la biels 46 se conecta al carro 21 se dispone de
forma que gea tangente al circulo del movimiento del elemento
de cigliefial 45, Si el radio del elemento de cigliefial se elige

entonces de forma que la circunferencia de su trayecto de ava

1=

ce sea exactamente igual que la longitud de un baldosin, 1la
velocidad circunferencial del elemento de cigiiefial serd igual
que la velocidad lineal del transportador, y la velocidad
lineal del carro 21 y del transportador coincidirén, porlo
tanto, instanténeamente una vez oada ciclo. No obstante, es
evidente que tanto antes como después de la posicién de pun-
t0 muerto superior del cigiﬁiéﬁal donde tiene lugar el sincro-
nismo, la cuchilla se moverd:con més lentitud que las plata-
formas, puesto que la posicién de punto muerto superior es

el punto de movimiento més répido,

As{, segin este invento, se elige un radio ligeramente

mayor del eleme to de cigiiefal 45, por lo que la circunferen
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‘gitud de un baldosin, Por lo tanto, la velocidad del carro

| mayor que la longitud de cada baldosin. En un ejemplo parti-

¥y por lo tanto, la velocidad lineal de las cuchillas, en el

“to muerto superior, no existe diferencia notable entre las

¢ VA
322

(":1

hul?

cia del elemento de ciglefial es ligeramente mayor que 1a lon~-

aumentard a partir de la velocidad que al principioes més

lenta que la velocidad del transportador hasta alcanzar una
velocidad gque, en el punfo muerto superior, es ligeramente
més rédpida que 1a velocided del transportador, reduciéndore
de nuevo hasta alcanzar una velocidad méds lenta que la velocid+
dad del transportador. De preferencia, la circunferencia del

elemento de cigliefial se aumenta de forma que sea del 1% al 3%

cular, cada plataforma tenia una longitud de 420,34 mm, y el
radio correspondiente del cigliefigl, para producir uma coinci-
dencia de velocidad instanténea en el punto muerto superior
seria de 66, 89 mm, Aumentando el radio del cigliefial a 68,26
mn y, por lo tanto, su circunferencia & 428,95 mm, que supone
un gumento de aproximadamente el 2 %, la velocidad del carro,

punto muerto superior, serdé mayor que el de las plataformas,
La figura_a ilustra las posiciones variables del carro con
relacién a las posiciones variables de la plataforma'en inters
valos de 2,5 grados de movimiento del éiemento de cigilefirl,
La escala 67 representa el carro Y la escala 68 representa
las plataformas sobre gl transportédor. Se obaervard que pars

un intervalo de aproximadamente 25,4 mm. & cada lado del pun-

posiciciones; verdaderaments no existe diferencia suficiente
vara deteriorar los baldosines.

En el funcionamiento del aparato, las plataformas 12
se alimentan en una corriente de cabeza a cola desde el transd

portador 18 sobre los eslabmes 15 y se 1levan por debajo del
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- muerto superiof; la unién entre las dos plataformas quede co-

19%%

-13 -

ke

aparato depositador de hormigén o mortero de cemento 13 del

cual salen llevando una cinta continua 8 de hormigén o morte-

ro de cemento contorneesdo con la seccién transversal de un bal
dosin acabado. Entonces avanzan por debajo del conjunto de cu,

chilla 14, que se sincroniza con el transportador de forma qué

el elemento de cigiiefial 45 se aproxima a la posicién de punto

rrectamente situada para el corte. A medida que cada platafor
ma quede correctamente situada para el corte. A medida qué ca<+
da plataformé avanza hasta la seccién de corts, la cuchilla
corfadora 23 funciona para cortar la cinta de material en lg
unién entre dos plataformas, ségdn gse ha descrito anteriormend
te, mientras que, simulténeamente,»en la seccién de matar las _
aristas, el conjunto de duchilla de matar aristas, que se se-|
cara por delante del conjunto de cuchilla portadora una dis— |
tancia ligeramente menor que la longitud de dos plataformas, -
mata las aristas del borde delantero del baldosin giguiente 9
por delante del baldosin que est4 cortando de la cinta de ma-
terial la cuchilla portadora. Esta operacién de matar las arig
tas consiste en eliminar una tira del borde delantero de cade
baldosin, de forma que los baldosines adyacente 10 no se pe-
guen entre s{ durante un proceso ulterior de endurecimiento,
Segin se ha descrito anteriormente, la cuchilla de matar las
aristas estd inclinada con relacién a los baldosines, lo que
hace que los bordes delanteros de los baldosines tengan une
epariencia mds agradable cuando se colocan en un techo. No obs
tante, esta operacién no es esencial Y. la cuchilla de matar
las aristas se podria colocar perpendicular a los baldosines,
de igual manera que la cuchilla cortadora. Para tener la segu

ridad de que el material quitado por la cuchilla de matar las
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aristas no se deposita sobre el baldosin precedente, el trang
portgdor éxtractor 19 se mueve a una veloci&ad mayer que el
tranéporfador principallll, segin se ha mencionado anterior-
mente, de forma que el material eliminado caigza por delante
del baldosin del cual se ha quitado y a través de un eapacio !
de separacién en el transportador 19,

NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
asi como la manera de realizarlo en la préctica, debe hacer-
se constar que’ lad disposiciones anteriormente indicadas son
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte-
ren su principio fundamental. También se hace constar que el
invento correaponde 8 una solicitud:de patente presentads en
Inglaterra con el ntmero 49541/71 de 25 de octubre de 1971,
acogléndoae por lo tanto a los beneflcios que conceden los
Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que oonstltuye
1la esencia del referido invento y por 1o que se solicita PATE}
TE DE INVENCION por veinte afios en Espadia sobre: PERFECCIONA
MIENTOS EN APARATOS PARA CORTAR CINTAS, EN CONTINUO MOVIMIENT(
DE MATERIALES DE FABRICACION DE BALDOSINES, caracterizéndose
por lo siguiente: '

1.; Perfeccionamientos en aparatos-para cortar cin-
tas, en continuo movimiento de materiales de fabricacién
de baldosines, en baldosines sueltos de igual longitud y para
matar las aristas de los bordes delanteros de cads baldosin
del tipo que comprende medios para mover la cinta de material
por medio de una seccién de corte, donde la cinta se corta

en baldosin individuales y después por una seccién de matar
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las aristas donde se mata la arista del borde delantero de
cada baldosin, habilitandose. por lo menos en una de dichas
aeccionea w portacuchillas montado para efectuar - movi-
miento alternativo e la direccién 1ongitudina1 de avance de
la cinta de material o baldosines; medios vara efectuar dicho
movimiento alternativo del portacuchillas; une cuchilla monta-
da en el portacuchillas; ¥y medios'ﬁara,mOVQr la cuchilla con
relacitn al portacuchillas de forma que realice su accidn cory
tante, compreﬁdiéndo los,citadoa'qu;os empleados para indu-
cir el movimientoa.alfernativoa del‘portacuchillgs un elemen-— |
to de cigueﬁal,,caragterizados porque el elemento de ciglieral
se disefla para girir una vez por cadé iongitﬁd de baldosines 7
que pasa por dicha,snocién, y porque la exoéntrioa del elemen- .
to de cigﬁeﬁal se elige de forma que, durante 1a accién de
corte de la cuchilln, la velocidad lineal dc avance de la cu-
chilla sea primero mqnor, después mayor y finalmonte menor
que la valocidnd de la einta de materlal o del baldosin que ge
corta. ' : .

'2.— Perfeccionamientos segdn la reivindicaoién 1,
caracterizados porque la oircunferencia del circulo descrita
por el .elemento de ciglieiial es del orden del 1% al 3 % mayor
que la longitud de cada uno de dich03 baldosines,

3e= Penfeccionamientos segﬁn 1a reivindicacién 2, ca-
racterizados porque dicha circunferencia ea aproximadamente
un 2 % mayor que 1la longitud de cada uno de dichos baldosines.

4,~ Perfeccionamientos segﬁn cualquiera de las rei-
vind1caciones anteriores, caracterizados porque el elemento de
cigtiefial se une al portacuchillas por medio de una biela,sien-
do el eje geométrico dé'movimiento alternativo de dicho extre~

mo de la biela unido al portacuchillas, tangente al circulo
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de movimiento del elemento de ciglienial,
5.— Perfeccionamientos segﬁn-cualquierﬁ de las reivin-|
dicaciones anteriores, caracterizados porque 1g cuchilla fun.
ciona por la aceibn de un cilindro neumdtico, _
6.~ Perfeccionamientos gegin cualquiera de las reivin-
dicaciones'anteriores, caraoterizados porque comprende dos de|
las citadas cuchillas, una en dicha seccién de corte y la otrs
en dicha seccidén de matar las aristas,
7.~ Perfeccionamientos seglin la reivindicacién 6,ca-
racterizados porque las cuchlllas, se montan en un 8010 porita.
cuchillas, . '
_ 8.- Perfeccionamiéntps seéglin la reivindicacién 6, ca-
racterizados porque las cuchillas ée montan en dos portacuchi-
llas separdos unidos Por bielas, a un elemento de cigliefial
comun, |
9.~ Perfeccionamientos sqgﬁn'cualquiera de las reivink
dicaciones 6 g 8, caracterizados porqué las ocuchillas se sepa—
ran ligeramente menos que un nﬁmero'entero de longitudes.de bal

domines divididos, permaneciendo las piezas cortadas en contac.

%o entre si después de haber sido cortadas por dicha cuchills

'10.= Perfeccionamientos sagﬁﬁ cualquiera de las rei-
vindicaciones anteriores, caracterizados porque comprende un-
primer transportador Para mover la cinta de material que se ha
de cortar, hasta la seccibn de corte, y los baldosines cuyas
aristas se han de matar, hasta 1a seccidn de matar las aristas,
y un segundo transportadof para secar les baldogines individua-
les de la seccién de matar las aristas, siendo lg velocidad del
segundo transportador mayor que lg véiocidad'del primer transe-
bortador, para que el material quitado de cadg baldosin cuando
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se matan las aristas, no se deposite sobre el baldosin prece-
dentes. ’ _

11.- Perfeccionamientos segin cualquiera de las rei-
vindicgeiones aﬁteriores, caracteérizados porque comprende ung
cuchilla de matar las aristas en dicha seccién de matar las
aristas, cuya cuchilla estd inclinada con relacién a la einta
de material para aohaflanar el borde delantero de cada baldo-
sin, | e

12,- Perfeccionamientos en aparatos para cortar cin-
tas, en continuo movimiento, de matériales de fabricecién de
baldosines, tal y como queda sustancialmente descrito en la
Pregente Memoria, y en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de diecisiete hojas, escritas a
mdquina por una solg cara. 24 BET 7

Madrid,
REDLAND TILES LIMITED,

Y. GOMEZ ACEBO Y [RODET
i pr Flimedos L. Gaota Forndndex
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