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ANTECEDENTES DEL INVENTO

El presente invento se refiere a un método para

controlar la posicibén de cuchillas cortadoras con relacidn

de resina de pléstico y mls en particular a un método y un
aparato para controlar eléctricamente la posicién de las -
cuchillas cortadoras con relacibén a la matriz en un apara-
to de nodulizacién de resina de pléstico.

En la Memoria Descriptiva y en las Reivindicacio
nes deberé éﬁ?enderse que la expresién "posicién de las cu
chillas cortadoras con relacidén a la matriz" significa no
solamente una posicidn de las cuchillas cortadoras FPrente
a la superficie de la matriz con un espacic de separacidn
dejado entre ellas deseado, sino también una posicidn de -
las cuchillas cortadoras en contacto con la superficie de
la matriz bajo uwna fuerza de compresién deseada.

En un aparato de nodulizacién de resina de plés-—
tico, dado que la posicién de las cuchillas cortadoras pa-
ra cortar las barras de pléstico extruidas desde las boqui
llas de la matriz con relacién a la matriz, una vesz ajusta
da inicialmente, varia gradualmente a medida que contina
el funcionamiento de las cuchillas cortadoras debido al —-
desgaste de los filos de las cuchillas, la dimensiédn v la
forma de los nédulos cortados por las cuchillas se van ha-
ciendo gradualmente irregulares.

' En consecuencia, a fin de obtener nédulos o gréi-
nulos de una buena calidad, tanto en cuaato a dimensiones
como en cuanto a forma, es necesario mantener continuamen-—
te las cuchillas en una posicibén predeterminada con rela—-—
cién a la matriz, de modo que las cuchillas estén sienpre

empujadas contra la superficie de la matriz con una presibn

-
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predeterminada o bien dejando entre-.ellas un espacio de -
separacibén predeterminado durante el funcionamiento del -
aparato de nodulizacién.

Para este fin, se han propuesto hasta el prescn-
te varios aparatos que pueden satisfacer sustancialmentce -
tales requisitos. No obstante, puesto que la mayoria de --
ellos funcionan sobre la base de un principio mecénico ne-
cesitan mecanismos muy complicados y requieren ademds cong
tantes trabajos de mantenimiento a fin de garantizar los -
resultados deseados. En particular, ha sido précticamente
imposible conseguir con ellos un ajuste automdtico del es-
pacio de separacién entre las cuchillas y la matriz, debi-
do a la complicacibn de los mecanismos,

Existe por tanto el deseo, séntido desde hace --
largo tiempo en este campo de la técnica, de que se desa—~
rrolle un método y un aparato para ajustar autométicamente

la posicién de las cuchillas con relacidén a la matrisz.
RESUMEN DEL INVENTO

Un objeto del presente invento es proporcionar -
un método para justar la posicidbn de las cuchillas con re-
lacibn a la matriz en un aparato de nodulizacién de resina
de pléstico con el cual se pueden mantener automédticamente
las cuchillas en una posicibén predéggfminada con relacibn
a la matriz, independientemente del desgaste de los filos
de las cuchillas durante el funcionamiento del aparato de
nodulizacidn,

Otro objeto del presente invento es proporcionar

un método para ajustar la posicibn de “as cuchillas con re




i

10

20

30

[IoJH NI mell e

lacién a la matriz en un aparato de nodulizacidn de resina
de pléstico con el cual se mantienen eléctricamente las cu
chillas en.una posicién predeterminada con relacién a la -
matriz independientemente del desgaste de los PFilos de las
cuchillas durante el funcionamiento del aparato de noduli-
zacidn.

Gs otro objeto del presente invento proporcionar

‘un método para ajustar la posicién de las cuchillas con re

lacidn a larﬁgtriz en un aparato de nodulizacién de resina
de pléstico, el cual permite el ajuste automatico de la po
sicidn relativa entre las cuchillas y'la matriz, a [in deo

Fabricar continuamente nddulos de pléstico de bucna cali-

dad, tanto en cuanto a dimensiones comé en cuanto a florma,
a lo largo de un dilatado tiempo de funcionamicnto del apa
rato de nodulizacidn,

De acuerdo con el presente invento, se ha previs
to un método para ajustar la posicién de las cuchillas con
rolacién a la matriz en un aparato de nodulizacibn de resi
na de plastico en el cuwal se hacen avanzar las cuchillas —
hacia la matriz mientras estén girando y cuando establecen
contacto con la superficie de la matriz son emitidos impul
sos de sefial eléctrica, los cuales hacen, a su vez, que -
las cuchillas se sigan moviendo hacia adelante o hacia -——
atrds hasta que se cstablezca una posicién predeterminada

entre las cuchillas y la matriz.
BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Otros objetos y ventajas del prcsente inveitto so

pondréan de manifiesto de la descripcién que sique, conside
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rada en relacibén con los dibujos que se acompatian, los cua
las sc han oxpuesto a modo de ilustracién y de e¢jemplo de
una realizacién del presente invento, y en los que:

La Fig. 1 es una vista esquemdtica, parcialmente
en corte, de una realizacibén del aparato de acuerdo con el
presente invento, protegido en una solicitud divisional de
ésta;

La Fig. 2 es una vista en corte parcial de la -
parte circundada por la linea de puntos y trazos II dec la
Fig. 1;

La Fig. 3 es una vista en corte transversal de -
la recalizacibn representada en la Fig. 1, tomada a lo lar-
go de la linea III-III de la Fig. 1; '

La Fig. 4 es un diagrama de bloques tipico del -
dispositivo de regulacién para el nfmero de revoluciones;

La Fig. 5 es un diagrama de bloques de un ejemplo
del transductor de sefial ilustrado en la Fig. 1; y

La Fig. 6 es un grifico tipico de tiempos del -~

Puncionamiento del aparato ilustrado en las Figs., 1 a 3,
DESCRIPCION DE LA REALIZACION PREFERIDA

Con referencia ahora a las Figs. 1y 3 de los di
bujos, con el ntmero de referencia ;ﬁéé ha representado —-
una serie de cuchillas, los filos de las cuales sirven pa-
ra cortar barras de resina sintética fundida extruidas a -
través de boquillas de matriz 16 de una matriz 3 de un ex-
truidor de resina de pléstico. Las barras de resina sinté-
tica fundidas cortadas son descargadas en la corriente dec

agua de conduccibn de nbédulos que circula hacia arriba a--
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través de una caja de corte bajo agua 24 de un aparato do
nodulizacidn, para ser enfriados por el aguaque los rodca
y ser asi solidificados en forma de nédulos o de granulos.
Las cuchillas 1 estén sujetas a un portacucihi-

llas 6 ¢n la supcrficie que estd frente a la superficic -
de la matriz 3, por cualesquiera medios adecuados. E1 por
tacuchillas 6 se monta a su vez sobre un e¢je 2 de cuchi--
llas en un extremo, introduciendo para ello el eje cilin-
drico hucco del portacuchillas 6 en el rebajo cilindrico
formado en el ejc 2 de cuchillas y sujetando el portacu~
chillas 6 mediante un tornillo de fijacidn 6 hoecho pasar
a través de un anima Fformada centradamente en el portacu-
chillas 6, coﬁ lo cual el portacuchillés 6 c¢std montado pa
ra deslizamiento en sentido axial en el rebajo del cje 2
de cuchillas y es usualmente retenido de modo cléstice en
su posicidén extrema delantera por un resorte helicoidal -

6 interpuesto cntre el fondo del rebajo del eje 2 do o

=

i

chillas y un énima mayor formada centradamente cn ¢l por-
tacuchillas 6 en comunicacién con el 4dnima que aloja al —
tornillo de fijacidén G”, con lo cual el movimicnto axial
del portacuchillas G hacia la matriz 3 csté limitado por
la cabeza del tornillo de fijacién 67, como sc ha ilustra
do on la Fig. 2.

El-eje 2 de cuchillas estéd apoyado dentro de un
cojinete 1liso 22 del eje de cuchillas y conectado para fun
cionamiento al mismo a través de una chaveta 21 de corrade
ra ¥ una garganta para chaveta de modo quc cea hecho rotar
con clla y al micmo ticmpo estd destinado a sor dospliso-—
ble en sentido axial con relacibdn al cojincte liso 22 del

eje de cuchillas cuando se desplaza un bloque 26 de conjinc
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te de empuje que apoya para rotécién a su otro extremo, es
decir, al que estd alejado del portacuchillas 6. El bloque
26 de cojinete de empuje esté montado para deslizamiento
en un cilindro 267 formado enterizo en un extremo de una
caja de engranajes 27, sujeta de modo fijo a la caja de -
corte bajo agua 24, y estéd también conectado de modo [ijo
a un &mbolo 13 de un cilindro neumédtico 13° a través de -
su vastago de émbolo, el cual pasa a través de la parcd -
extrema del*wilindro 26°, con lo cual el cilindro neumati
co 13° esté sujéto de modo fijo a la pared extrema del ci
lindro 26°.

Cuando se mueve el émbolo 13 hacia la matriz 3
mediante la accién del cilindro neumatico 13‘, se mueve -~
el portacuchillas 6 hacia la matriz 3 a través del bloque
26 de cojinete de empuje, hasta que el resalto 30 del eje
2 de cuchillas apoya a tope contra el resalto 31 formado
en el cojinete liso 22 cerca del extremo alejado del blo-
que 26 de cojinete de empuje.

El cojinete 1liso 22 del eje de cuchillas estd -
montado para rotacidén dentro de un cojinete liso 7 inter~
medio, que tiene forma en géneral cilindrica hueca, por -
medio de un par de cojinetes de bolas 7°. El cojinete 1li-
so 7 intermedio esté& montado dentro de un espacio cilindri
co formado en la caja de engranajes 27, provisto de dos pa
redes extremas paralelas, y tiene una longitud més corta -
que la distancia entre las dos paredes extremas del espa-—-
cio cilinéfico dejando un espacio de separacibn entre ellag
con lo cual el cojinete liso 7 intermedio esté& conectado a
la caja de engranajes 27 a través del engrane de una chave
ta 28 con una garganta para chaveta de modo que permita —-

que el cojinete liso 7 intermedio se desplace en sentido -

R

-
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axial, estando impedida su rotacidn por la chaveta 28, Bl
cojinete liso intermedio 7 estd proviste de un roscado ma-
cho fino 29 en su periferia exferior, para engranar comn -
un roscado hembra correspdndiente Pormado en el Anima de
un cubo cilindrico de una corona helicoidal 8, la cual es
t& montada para rotacidn dentro del espacio cilindrico a
través de un par de cojinetes'de bolas 8”. La corona 8§ cn
grana con un tornillo sin fin 9 montado para rotacibén cn
la caja de engranajes 27. El tornillo sin Fin 9 estd concc
tado para accionamiento a través de un embrague de fric-——
cibn 23 a un motor eléctrico 10 sujeto de modo fijo a una
parte de la caja de engranajes 27, como se ilustrado en -~
la Fig. 3. El motor 10 est& conectado eléctricamentc a un
panel de control 18§ para efectuar su funcionamiento on wno
u otro sentido. Cuando se hace girar el tornillo sin fin 9
a través del embrague de friccibn 23 -mediante el motor 10,
también se hace rotar a la corona 8 de modo que se hace ==
que el cojinete liso intermedio 7 se desplace en sentido -
axial a una velocidad relativamente lenta, juntamente con
el cojinete liso 22 del eje de cuchillas, mediante el en-
grane de las roscas entre ellos hasta que llega a anular-
sa el cspacio de separacibn entre las superficies extre—-
mas del cojinete liso 7 intermedio y las superficies de -
las paredes extremas del espacio EEZindrico, debido a que
la rotacién del cojinete liso intermedio 7 esté impedida
por la aplicacién de la chaveta 28 en el chavetero. In es—
te caso, sin embargo, el espacio de separacidn entre las
superficies extremas del cojinete liso intermedio 7 y las
superficies de las paredes extremas del espacio cilindri-
co de la caja de engranajes 27 se selecciona, preferible-—
mente, de modo que sea de unos 5 min.

El cojinete liso 22 del ejé de cuchillas tienc -

una polea 11 para correas sujeta de modo fijo al mismo en
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un octremo, la cual esté destinada a ser hecha rotar por -

.s

nedio de corrcas 12 desde un motor eléctrico no reproesenta

do on ¢l dibujo.

Las posiciones relativas del bloque 26 de cojing

te de erpuje, el cojinete liso 22 del eje de cuchillas y -

del cojincte liso 7 intermedio se selcccionan, preferible-
mente, de tal modo que después de haber sido accionado cl.
rotor 10 ¢n sentido inverso hasta ser hecho actuar el -
embrague de friccibén 23, es decir, hasta que el cojincte
1iso intermedio 7 haya 1llegado a su posicién limite trasc
ra para apoyar a tope contra la superficic de la parcd ox
trema trasera del espacio cilindrico de la caja de engra-
najes 27, v el eje 2 de cuchillas se ha&a movido hacia la
matris 3 a través del bloque 26 de cojinete de empujc me-—
diante la actuacién del cilindro neumético 137, las cuchi
1las 1 no entran en contacto con la superficie de la ma-~-
triz 3, quedando todavia cntre ellas, por el contrario, -
un cspacio de separacidn de unos 3 mm.

Bl cilindro neumético 13° estd concctado a una
unidad 19 de actuacidn por presidn de aire mediante tube-
rias adecuadas, de modo que sea hecho actuar bajo el con-
trol de la unidad 19, la cual puede tener cualduier confi
quracibén conocida en la técnica, poauejemplo, pucde compren
der vllvulas electromagnéticas para.éambiar el secntido del
suministro de aire, vllvulas de regulacidén de la velocidad,
valvulas de regulacibén de la presibn, filtros, engrasado-—-—
res, ote. Bs decir, la unidad 19 de actuacidn por presidn
de aire, alimentada con aire a presibn tal como del que ——
usuaimente se dispone procedente de la fucnte de airc in-

dustrial-cn las fabricas, sirve para hacer actuar al c¢ilin
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dro neumético 13° cambiando para ello el paso de aire mo-

diante la accién de las védlvulas electromagnéticas suscep
tibles de funcionamicento en respuesta a scilales eléctricas
procedentes del panel de control 18.

La corona 8 estd hecha, ademds para cooperar con
un detector 14 del ntmero de revoluciones. Lo hace de tal
manera que una o mls proyeccciones previstas en su pordloe—
ria exterior, por ejemplo, en su parte delantera, hacon ac
tuar al dete&for 14 por cada revolucién o fraccidn do la -
misma de la rueda 8 de tornillo sin fin, para swminiatpar
una serial de- impulso eléctrico a un dispositivo de requla-
cién 17 para el ntmero de revoluciones a través de una co-
nexibén cléctrica adecuada entre ellos..El detector 14 del
ntmero de revoluciones puede ser un conmutador de aproxima
cién de log que se encuentran en el comercio, de un tipo -
adecuado,

Bl dispoecitivo de fijacidn 17 para cl nfmero de
revoluciones es un contador denominado de ajuste previo de
sentido creciente y de sentido decrecicente y pucde tener -
cualquicr configuracibén conocida en la técnica, comprendicn
do clamentos electrdédnicos tales como transistores, clomon-—
tos de circuito de acumulaciébn, ctc.

En la Pig. 4 sc ilustra un diagrama de bloques -
tipico del dispositive de fijacién 17 para el nfmcro do re
voluciones, el cual comprende principalmente un contador -
40 de sentido creciente y de sentide decrccicnte, un indi-
cador digital 41, un comparador digital 42, un commubadon
digital 43, un botén de ajuste previo 44 y un multivibradop
monocstable 45, L1l dispositivo de regulacié:x 17 para ol nt
nevolucionas

mero do recibe las seflales de impulso oléctri

o .
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co desde ol detector 14 del ntumero de revoluciones, corres
pondicnte al nGmero de rcvoluciones de la corona 8, papa -
contar las sefiales de impulso cléctrico y, al alcanwar <l
pecuonto el valor previamente fijado en el mismo, es ali-
mentada una sefial eléctrica al panel de control 18 para -
detencer el funcionamiento del motor 10.

La matriz 3 ticne empotrados un cicrto nfimcro 1o
clectrodos 4, en la misma circunfercncia cue cstén las lLo-

quillas 16 dé¢*atriz v aislados de ella por materiales do
aislamicuto, por ejemplo cerémica 15, cstando hechas las -
cuperficies de un extremo de cada clectrodo 4 para que cupra
sen con la superficie de la matriz 3, cstando destinado ol
otro extromo a ser usado como el torminal para el cableado
cléetrico. Los cableados procedentes de loe clectrodos 4 -
y un terminal 25 previsto en la caja de coxrte bajo adgua 24

castén enparejados para ser conectados a un transductor do

31 transductor de sefial 5 ostd destinadeo a onviar
sefinles eléctricas continuas al panel de control 18 colamen
te mientras las cuchillas 1 estdn en contacto con las super
ficiecs extremas de los electrodos 4, es decir, las cuchillas
1 estén on contacto con la superficice de la matris 3.

Mas exactanmente, puesto que las cuchillas 1 son
hechas wotar normalmente a una alta velocidad por el cjo -
2 de cuchillas, cuando las cuchillas 1 establecen contacto
con los clectrodos 4, es decir, con la supcrficie de la ma
triz 3, las seflales eléctricas procedentes de¢ los electro-
dos 4 son scilales de impulso. Il transductor dJde sefial § —-
puede tencr cualquier configuracibn conocida en la téonica

¥, por ejomplo, puedc comprender principalmentc un circuito
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50 de configuracién de forma de onda, un circuito 51 de 14
mite de tiempo, wn circuito 52 de béscula de Schmitt y un
circuito de salida 53 tal como se ha re@resentado mediante
2l diagrana de bloques ilustrado en la Fig. 5.

Bl transductor de seciial 5 funciona de tal nancra
aque en tanto que los intervalos de tiempo de las sefiales -
de impulso eléctrico procedentes de los clectrodos 4 scan
nenores que un intervalo de tiempo elegido definido, emite
continuamente las scflales de salida eléctricas, micntras —
que cuando los intervalos de tiempo exceden del intervalo
de ticmpo clegido deja de emitir las sefiales de salida  ——
cléctricas, En otras palabras, transforma el estado de con
tacto de las cuchillas 1 con la matriz 3 en impulsos de se
iial eléctrica. -

5l pancl de control 18 puede tener cualquicr con
Figuracidén conocida en la técnica, por ejemplo, puede -
comprender un grupo de conmutadores 20 de manipulacidn, ——
lamparas de presentacién, relés electromagnéticos, tompord
zadores, ctc., v estéd conectado eléectricamente al transduc
tor de seifial 5, al dispositivo de ajuste 17 para el nlmero
de revoluciones, al motor eléctrico 10, a la unidad de ma-
nipulacién de aire 19, etc.

En funcidnamiento, a fin de ajustar la posicién

. . e, . .
de las cuchillas 1 con relacidbn a la superficie de la ma-

triz 3, se acciona primeramente el motor 10 en el sentido

inverso mediante la manipulacién del grupo de conmutadores
de manipulacién 20 del panel de control 18 para recoger el
cojincte 1iso 7 intermedio hasta su posicién mds atrasada.
Entonces se mueven las cuchillas 1 hacia la matriz 3 Junta

nente con el eje 2 de cuchillas, obligando para ello al —~-
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émbolo 13 del cilindro neumdtico 13° a desplazarse hacia -
adelante mediante la actuacidén de la unidad 19 de actuaciédn
por presidén de aire, la cual es hecha funcionar por la ma-
nipulacién del grupo de commutadores de manipulacién 20 --
del panel de control 18, mientras que el eje 2 de cuchillas
¢s accionado a través del cojinete liso 22 del eje de cu~
chillas, al cual estd conectado el eje 2 de cuchillas a -
través de la chaveta 29 y que es accionado por la polea 11
para corrcas conectada al mismo y las correas 12 proceden-
tes del motor no ilustrado. Asi, las cuchillas 1 son movi-
das hacia la superficie de la matriz 3 hasta que el resal-
to 30 del eje 2 de cuchillas apoya a tope contra el resal-
to 31 del cojinete liso 22 del eje de cuchillas como antes
sc ha dicho, cuando las cuchillas 1 son luego situadas fren
te a la superficie de la matriz 3 separadas de ésta por un
¢spacio de separacibdn de unos 2 mi.

Luego se invierte el sentido de rotacibn del mo-
tor 10 a un sentido positiveo mediante la manipulacidn del
grupo de¢ conmutadores de manipulacibdn 20 del panel de con-
trol 18, de modo que se hace rotar el tornillo sin fin 9 -
para hacer rotar a la corona 8 a una velocidad relativamen
te lenta, que da por resultado el movimiento hacia adelan-
te del cojinete liso intefmedio 7 hacia la matrizn 3, debi-
do al engrane a rosca entre la rue§§t8 de tornillo =in [fin
y el cojincte liso 7, pero a uha velocidad todavia menor.
Asi, las cuchillas 1 son movidas hacia la matriz 3 a esa -
velocidad mAs baja hasta que las mismas hacen contacto con
las supcrficies extremas de los electrodos 4, tras lo cual
esta éondicién es detectada por el transductor de sejfial 5,

el cual emite impulsos de seflal eléctrica al panel de con-




P.-58.603

10

20

)
%]

30

neyer o
1loja nt’tm.—l4"‘ f) O;U

trol 18, el cual hace actuar a su vez al dispositivo de [i
jacibén 17 para el nfimero dc revoluciones para hacer cuc ¢l
detector 14 del nfimero de revoluciones cmita sefiales da —-
iapulso eléctrico correspondientes al nfuiero de revolucio-
nes de la corona. 8. Entonces el dispositivo de regulacidn
17 para el atmero de revoluciones cuenta las seciiales de —-
impulso cléctrico procedentes del detector del nfmero do -
revoluciones y, al alcanzar el valor del ntmerc de revolu-
ciones de la-wueda 8 de tornillo sin fin que ha sido pro--
viamente fijado de acuerdo con la fuerza de compresién do-
scada a ser aplicada por las cuchillas 1 sobre la matriz 3
nediante la compresidn del resorte helicoidal 6, cl dicpo
sitivo de fijaciébn 17 para el nfmero de revoluciones cuvia
una scfial eléctrica al panel de control 18 para detencr la
narcha del motor 10,

Por consiguiente, el resorte helicoidal 6 pravis
to en ¢l portacuchillas 6 es comprimido apropiadamente pa-—
ra empujar elésticamente a las cuchillas 1 contra la matris
3, dco modo que sc puede garantizar la fabricacién de nédu—
los do una alta calidad..

En este caso, puesto que las cuchillas 1 giran -
usualmente a una alta velocidad el transductor de goffal 5
recibe de los electrodos 4 impulsos de sefal eléctrica de
un intervalo de tiempo paralelamente corto inferior & un -
valor proeviamente determinado y el transductor de scifal 5
continfia cnviando seflales de salida al panel de control 18

cn tanto que las cuchillas 1 estén en contacto con la ma-

L

triz 3.

Por consiguicnte, las cuchillas 1 estén fijndas -

con relacibén a la matriz 3 bajo una fuerza de Compresion ——
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predeterminada contra ésta, garantizando la fabricacidén -
de nédulos de una excelente calidad.

Sin embargo, al continuar el funcionamiento del
aparato de noduligzacidn, los filos de las cuchillas 1 sc
van desgastando .debido a su friccidén con la superficie de
la matriz 3, hasta que el efecto del resorte helicoidal -
6’ montado en el portacuchillas 6 llega a ser tan pequefio
que resulta también efectuada la condicibén de cortocircui
to entre las @ichillas 1 y los electrodos 4. En consccuen
cia, los intervalos de tiempo de las sefiales de impulso -
eléctrico enviadas desde los electrodos 4 al transductor
de sefial 5 flucttlan y, puesto que el desgaste de los filos
de las cuchillas 1 avanza todavia més, finalmente los in-
tervalos de tiempo de las sefiales de impulso eléctrico oY,
ceden del intervalo de tiempo previamente determinado por
cl transductor de sefial 5, de modo que no es amitido impul
so de seflal de salida alguno desde el transductor de seiial
5 al panel de control 18, como resultado de lo cual ¢l Pa
nel de control 18 actfia para hacer Puncionar de nuevo ol
motor 10 en el sentido de giro positivo, haciendo que la
posicibén relativa de las cuchillas 1 con respecto a la ma—
triz 3 sea restituida a la posicién ajustada inicialmente
por un procedimiento similar al indicado en lo que antcce-
de.

Asi, de acuerdo con el presente invento, una ves
que se ha establecido la condicidn inicial con relacidn con
la posicibn relativa entre las cuchillas 1 y la matris 3,
csta condicidén es mantenida automdticamente e independien-
temente del desgaste de los filos de las cuchillas 1, do -

modo que -se garantiza la fabricacién continmada de nédulos
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de una calidad uniforme mediante un aparato de nodulizacién
que funciona automdticamente durante largo ticmpo.

BN la Fig. 6 se ilustra un tipico grafico de --
tiempos de funcionamiento para el presentc invento, on ol
cual sc indican, con A y con B el Puncionamiento y la pa-
rada del motor eléctricoc 10 y del cilindro neumdtico 137,
respectivamente, en asociacién con la conexidén (a) y la -
desconexién (b) del transductor de sefial 5, la conexibdn -
(¢) v la desconexién (d) del detector 14 del nfmero do re-—
voluciones y la conexién (e) y la desconexidén (F£) del dis—
positivo de regulacibén 17 para cl ntmero de revoluciowes,
en respuesta a la posicién de las cuchillas 1 con relacién
a la matriz 3.

Ademés, en el presente invento, pucsto que las -
cuchillas 1 estén hechas para ser moviaas répidamente cn -
scntido de acercarse o de alejarse de la matriz 3 mediante
el funclonamiento del cilindro ncumdtice 137, se pucdae ef@g
tuar rédpidamente el cambio de las cuchillas 1 sin intorfe—
rir con el mecanismo de alimentacibén fino que comprende el
tornilleo sin fin 9, la corona 8 y el cojinete liso interme
dio 7 conectado para funcionamiento a la misma a través —-
del cngrane 29 de rosca Ffina.

También se apreciard que aunque sc ha dado en 1o
cjue antecede la explicacidn relativé?%_empujar las cuchi---
llas 1 hacia la matriz 3 bajo una cierta prosién de compre
sibn, también se pueden fijar las cuchillas frente a la
superficic do la matrisz 3 con un espacio de separacién do
un valor deseado, si se requiere, mediante ol COTTESPOI~—
diente ajuste del dispositive de regulacién 17 para el nt-

mero de rovoluciones vy del panel de control 18,
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Aunque hemos descrito e ilustrado aqui una rea-
lizacibén preferida de nuestro invento, se comprenderé quo
se pueden efectuar modificacioneé y cambios sin desviarsc
del cspiritu del presente invento,

Esta solicitud que corresponde a la prescitada
en Japébn, cl 8 de Enero de 1974, bajo el H2 5091/1974, se
accge a los beneficios del articulo 51 del vigente lstatu

to sobre Propiedad Industrial.

vord

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que sc -
presentan para que sean objeto de esta solicitud deo Paten
te de Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son los que -
s¢ recogen en las reivindicaciones siguientes:

l2,~ Un método de ajustar la posicién de cuchi-
llas cortadoras con respecto a una matriz, en un aparato
para nodulizar resina de pléstico, que comprende hacer —-—
avanzar dichas cuchillas hacia dicha matriz durante la ro
tacién de dichas cuchillas mientras estén separadas ontroe
ci, detectar eléctricamente el contacto de 1los filos do -
dichas cuchillas con la superficie de dicha matriz, y apli
car una fuerza de compresién predeterminada a dichas cuchi
llas o hacer retroceder a dichas cuchillas en una distap—-—
cia predeterminada al confirmarse el contacto de los filos
de dichas duchillas con la superficie de dicha matris me-
diante dicﬁé deteccibn eléctrica.

22,- Un método de ajustar la posicién de cuchi-~
1llas cortadoras con respcecto a una matriz, cn un aparato

para nodvlizar resina de pléstico.

L
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Tal y como se ha descrito con la Memoria que an-

tecede, representado en los dibujos que se acompafian v -

con los fines que se han especificado,

We
a magquina por una sola cara.

Madrid, 30.JUL1976
P.4.

Alber
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dm b dnvons wa &

Esta Memoria consta de dieciocho hojas escritas




Hoje de leyendas para la figura 6

E = Eleumentos

HS 20 = Conmutadnres de manipulacidn 20

ER 13 = kovimientn hacia atrds del dmbele 13

RI 10 = Giro en sentidn inversn de']: motor éléc‘tricn 10

P 10 = Parada del mntor eléctrico 10

KA 13 = Kovimiento de avance del dubple 13

RP 10 = Rotacidn positiva del motor eléctrice 10

RA = Reajuste automético debido al desgaste de lag
cuchillas de enrte

= Conexidn

= Descnnexidn

Positive

= Inverso

= Avance

Mo H HOP Q
i}

= Retrnacesp
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