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El invento se refiers a un procedimiento y un dis-
positivo para la alimentacidn con peso dosificade de partidas
de material, especislmente de goma, en forma de tiras o de =~
piezas de forma irregular como componente de una mezcla, al

5 dispositivo de alimentacidén de una méquina helicoidal.

La elaboracién continua, especialmente de goma, se
realiza en una miquina helicoidal con adicién uniforme de va-
rios componentes de mezcla que se introducen en el dispositi-
vo de alimentacién de la méquina helicoidal, La adicién de los

10 componentes de la mezcla se realiza conforme & une relacion,
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predeterminada por una receta, de los componentes de la mezcla
entre si y requiere una dosificacidn exacta de los distintos =
componentes. Esta dosificacion exacta necesaria para el conjug
to de lg mezcls, es igualmente importante para el material ba-
sico goma como también para las materias adicionales.

| Se conoce el modo de estirar o de entallar alternati
vamente en un canto lateral tiras o baendas sin fin del material
bdsico a alimentar y de determinar deveste modo le cantidad a
afadir en cada momento., También se conoce el modo de introdu-
cir tiras o trasmos de tira de una bande de caucho apilada en
el embudo de alimentacién de una prensa helicoidal en depen-
dencia del estado de carges del misma. En estos dns-procadimieg
tos conocidos la adicidn se determina exclusivamente en forma.
volumétrica. Pero esta forma de dosificacidn no es suficients,
si mediante la adicién de uno o varios componentes adiciona -
les se quiers obtener en el aparato de extrusién'una mezcla
sujeta a una receta, |

También se conoce el modo de separar sucesivamente

tiras de un materisl prensado suministrado esn forma de plan-
chas, y de medir continuamente el peso de verias de estas ti-~
ras colocadas encima de una bdscula de cinta, y de regular pg
ra obtener un rendimiento uniforme las distancias temparales

de las tiras que llegan a la béscula de cinta con ayuds de un

cierre de paso que en dependencia de las variaciones de la =

.cafga de la béscula de cinta es accionado por un dispositivo

gléctronico de palpado. -
Este dispositivo tiene los inconvenientes de que dg
bido a lsa colocacién simulténea de varies tiras sobre la bés-

culs de cinta, sl presentarse pesos fuertemente cambiantes de
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las distintas tiras se produce un desplazamiento temporal por
el proceso de regulacidn en la descarga de la béscula de cin-
ta. Al efecto es necesario qus la averiguacion del peso de con
junto de varias tiras se realice con una exactitud que debs ser
mayor mientras mas tiras se reunen simulténeamente en un proce-
so de pesaje. Ademés en este dispositivo conocido es necesario
que las piezas sean uniformes én lo posible en lo que se refig
re a su forma y dimensiones, si se quiere conseguir la necesa-
ris carga uniforme de la bdscula de cinta, Ademés las tirss no
deben rebasar los limites de tolerancises prescritos con refe-
rencia a su peso, si se quiere conseguir una dosificacion prag
ticahle del peso.

tl invento tiene el objeto ds crear un pro;edimien—
to y un dispositivo apropiado para la realizacidn del procedi-
miento, en el que se evitan los inconvenientes antes indicados
y se hace posible una alimentacidn del métarial bdsico a elabo-
rar en piezas sueltas o divididas con dosificacién del peso -
sjustada al rendimiento de la mdquina helicoidal.

De acuerdo con el invento se resuelve este problema
porque las plezas se pesan por separado y se aportan a la mé=
quinha helicoidal en un compas de tiempo que compensa la dife-
rencie entre el peso tedrico y el peso real de cada pieza.Pa-
ra llegar & una dosificacién gravimétrica continua de las pig
zas, el materiasl a elaborar = preferentemente goma u otro ma;
terial plastificable - puede tener la forma inicial de plancha
o de banda que por medio de un dispositivo o una mééuina de -

corte se desmenuzan en tiras o en piezas. El tamafio de estas
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. tiras o piezas de forma irregulsr- puede ajustarse ventajosa-

PRI

“mente a las dimensiones de la boca de carga'ds ls maquina hg

licoidal.

El sistema de dosificacion gravimétrica se basa en
que adapténdose a un consumo predeterminado del materisl en
kg/h se reali;a el orden temporal de la csrgs de lag piezas
Bn dependeﬁcie del peso respectivo dg las distintas piezas, Si
se parte por ejemplo de un consumo horario de 500 kilos, esto
con un valor digital praviamente elegido de 1/1000 daria lu-
gar 8 un tiempo de compés tt = 3,6 segundos y &8 un peso g de
lag piezss de g = 0,5 kilos. Pero el.tiempo de compés indica-
do vale solamente mientras las piezas tienen un peso uniforme
g del valor indicado. Peroc si varis el peso de la pieza, en-
tonces en el procedimiento de acuerdo con el invento se regu-
la el tiempo.de compés tt de tal wmanera qus el producto del -

peso por pieza y del tiempo de compés t,_ queda constante.

t
En un dispositivo de acuerdo con el invento para
la realizacion de este procedimiento esté.prevista una béscu-
la eléctrica, unida preferentemente & un convertidor andlogo,
la cusl suministra una tensidn inicial proporcional al peso
real de las piezas a un comparador del valor tedrico y el va-
lor real y a un computador eléctrico que de%ermina la modifi-
cacién del tiempo de compéds en dependencia de la desviacidn
del peso tedrico de la piesza respectiva.
A continuacidn se describe y sxplica el invento de
un modo més detallado con ayuda de un ejemplo de realizacidn

de un dispositivo representada en parte esqueméticamente en

el dibujo.
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£l dispositiveo representado sirve para la alimen-

tacidn digital y con dosificacion del peso de un matariél pren
sado & una prensa helicoidal no dibujada, el cusl materisel en
formﬁ de planchas P o de cinta puede ser avanzado encima de
una mesa de corte 1 con ayuds de un dispositivo de avance 2 sg
bre el borde de corte 3 tanto que all{ al descender un cuchi-
llo de corte 4 se pueden separar de la plancha P piezas par-
ciales 5.da un ancho constante, frantal en la posicion dibu-
jada. Resulta especialmente ventajoso que la longitud de las
piezas 5 sea un miltiplo de su ancho, porque entonces la in=-
troduccién de las piezas en el tornilio gin fin se realiza de
un modo més favorable. Las piezas cortadas 5 son recibidas una
tras otra por un elemento de arrastre 6 que por un elec;roimén
o por un cilindro neumdtico puede ser retirado en la diréccién
de la flecha R tanto que la pieza puede ser separada del ele-
mento de arrastre 6 por un peine B, dispuesto en forms estacig
naris, y que entonces la pieze llega & situsrse en una posician
dibujeda con trazos interrumpidos aproximadamente en el centro
del puente de una bédscula 10, Este actia sobre un convertidor
enélogo 11 que suministre una tension de salida proporcionel
al peso de la pieza respectiva,

" La tensién de salida del convertidor andleogo 1l es=
t4 conectada con un comparador del valor real y tedrice 12,
el cual sstd comunicedo con un emisor del valor teérico 13 pa-
rs el peso de las piezes g ajuétable por un preselector 14. En
el presselector 14 puede ajustarse ademés el valor digital de

por ejempla 1/1000 para la desintegracion del rendimiento ho-
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rario de 1s prensa helicoidal, Ademds estd previsto un trans-
misor del valor tedrico 15 para el tiempo bésico t que resul-
ta del valer digital y que con el valor digital indicado ss
de 3,6 segundes. La salida del comparador 12 y del transmi-
sor del tiempo tedrico 15 se suministras a un computador 16 que
en un elemento de tiempo 17 acorta o alarga el tiempo tedrico
t en un importe At de modo que se obtiene un tiempo de compds
tt con el que las piezas 5 son cortadas sucesivamente y desde
el puente 9 de la bdscula 10 son descargasdae socbre une cinta
18, que corre con velocidad uniforme, y llegan desﬁués a la
boca de alimentacién de la maquina helicoidal,

Para el aparato de extrusidn es especialmente vents
joso si a su entreda se puede suministrar una corrien£e de mg
terial uniforme y précticamente sin fallos de las piezas 5.
Las piezas, cuyas diferenciss de psso son originadas por sus
lqngiﬁudas diferentes, deben en la sucesidén temporal llegar a
la entrada del aparato de sxtrusidn de modo que haya ﬁna ban-
da casi sin interrupciones de piézas‘parciales alineadas, Al
efecto es conveniente que ei tiempo de compés averig;ado para
la pieza 5 situada en la bascula 9 sea almacenada y provoque
la descarga de la pieza 5 subsiguiente desds elApuente 9 de la
béscula sobre la cinta de transports 1B.

En el ejemplo de realizacién representado, detrés
del elementa de tiempo 17 esté previsto un aparatoc de mando 20,
que a través de una conduccién de mandﬁ 21 realiza la conexidn
da un motor no dibujsdo para el accionamiento del dispositivo

de avance 2. Ademds sstén scoplados al aparato de mando 20 dos
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elementos de aceionamiento eléctricos 22 que estédn conectados
con 8l puente 9 de la béscula 10 y que debido & un impulso emi
tido por el aparato de mando abren'el puente 9 en dirsccidn -
axial, de modo que la pieza antes pesada es descargada hacia
sbajo sobre la cinta de transporte 18.

lLas distintas piezas parcieles 5 reciben siempre un
anchq uniforme, porque con el elemento de avance 2 colabora un
conmutador preselector de carrexa 23 que es regulado por una =~
leva 24 acoplada al dispositivo de avance 2 y dispars el cuch_i_
1lo de corte 4 siempre cuando la plancha P ha sido avanzada en
el ancho previsto de una piezé parciél 5.

En el elemento de arrastre 6 que sirve para cargar
las piezas 5 sobre el puente, estén previstas las levas 26 y
27, de las que la leva inferior 26 al terminar el movimiento
de retirada sefalado con R cierra & un primer interruptor de
fin ds carrera.28 que incita entonces al aparato de mando 20
a conmutar el elemento de accionamients 7 o & un cilindro ney
mético para el avance en direccién opuesta, Este movimiento =
de avance es limitado por un segundo interruptor de fin de ca
rrera 29 que esté conectado también con el apareto de mando 20
e incita a este a interrumpir el accionamiento en la direccecidn
de avance.

El dispositivo trabaja en la forma slguiente:
Arranque:

Pera la puesta en marcha se provoca el primer im~
pulso para el avance 2 del mecanismo de corte pulsandora mano

un interruptor 30, con lo que se pone en funcionamiento el apa
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rato de mando 20, Tan pronto como la plancha P ha sido avanza-
da el trayecto necesario para el ancho previsto, la leva 24 ag
ciung al interruptor de trayecto 23, paraliza con esto el =~
avance y conecta el dispositivo de accionamiento 32 para el -
cuchillo de corte 4. La pieza parcial cortada .5 cae entonces
sobre el elemento de arrastre 6 y después de un corto tiempo de
retardo previamente ajustado en el aparato de mando 20 y que se
inicia con el disparo del conmutador de trayectb 23, el elemen
to de arrastre 6 es movido por el elemento de impulsidn 7 en la
direccidn de la flecha R y al mismo tiempo la pieza 5 es decar

gada en el peine B sobre el puente 9,

Marcha automdtica:

En la posicion terminal del movimiento de retroceso
del elemento de arrastre 6 el interruptor de fin de carrera 28
es accionado.por la leva 26 y el apsrato de mando 20 conmuta
al elemento de arrastre 6 para el movimiento de avance. A la
terminacidn del movimiento ds avance el ssguﬁdo interruptor de
carrera 29 es cerrado por la leva 27, El impulso de mando del
interruptor de fin de carrera 29 que se produce con esto, pro-
voca a través del sparato de mando 20 una nueva conexidn del -
dispositiva de avance 2 hasta que el interruptor de trayecto
23 es accionado, el avance se paraliza en la forma arriba des-
crita y se inicia el proceso de corte. Esta sucesidn puede re-
petirse entonces sutomdticamente.

Proceso de requlacidn:

Cuando la primera pieza 5 en el primer movimiento de

retroceso del elemento de arrastre 6§ ha sido colocada sobre el
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puente 9 de la béscula, por la béscula 10 a través del conver-

tidor andlogo 11 se produce en tiémpo brevisimo una tension de
mando proparcional al peso g de la piaza; Por el comparador del
valor teérico y del efective 12 y el computadér 16 se averigua
el tiempo del compés tt y se transmite al elemento de tiempo -
17. Este elemento del tiempo, después de transcurrido el tiem-
po dal compés recibido, emite a través del aparato de mando un
impulso paras la apertura del puente 9 de la bédscula al objeto
ds descargar la segunda pieza pesada 5 sobre la cinta de sopogx
te 18,

Le primera piezs parcial 3, después de haberse averi-
guado su pesﬁ, es descargeda enseguida sabre la cinta de sopoxr~
te 1B, desde donde esta piéza pasa entonces & la boca de ali =
mentacidn de la méquina helicoidal no dibujada.

Le descarga de la segunda pieza parcial 5 se realiza
después de transcurrido sl tiempo de compds almacenado de la =
primera pieza parcial. Este proceso se repite en la misma forma
con todas las demés piezas parcisles aportadas. La reposicién
del puente 9 de la bédscula para recibir- la siguiente pieza @
pesar se inicia siempre después de un tiempo de demora constan-
te. Este tiempo de demora se puede iniciar simplemente tan prop
to como se inicia la descarga de Qna pieza. El impulso suminis-
trado por el elemento de tiempo 17 provoca adicionalmente a tra
vés del sparato de mando 20 con un retardo cnnstanta-la inicig
cién del movimiento de retroceso del elemento de arrastre para
la asdmisién de la siguiente pieza cortada 5,

En dependencis del respectiva valor efectivo del pe-
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so g de las distintas piezas parciales 5, averiguada por la -

bdscula 10 y el convertidor anélogo 11, pueden producirse los

estados de reglaje siguientes:

1)

2)

3)

Valor efectivo = valor tedrico

En el comparador de valor tedrieco y 'valor efectiva 12 se
presenta uﬁ valor diferencial 0, Entonces el computador 16
ne influye en el valor tedrico t del tiamﬁo del compés en el
emisor de tiempo 17. Por lo tanto ests, después de transcu ;
rrido el tiempo de compés t, =t del emisor del tiempo tedri
co 15, emite un impulso al aparato de mendo 20 para la des~
carga de la piezs parcial siguiente.S desde el puente 9 de
la béscula sobre la cinta de transporte 18,

Valor efectivo< valor tedrico | ’ .
Por el comparador de valor tedriceo y valor sfectivo 12 se -
obtiene una diferencia en menos. El computador 16 averigua

y corrige de acuerdo con esta desviacién el tiempo de com -
pas tt en el sentido de acortar, de ﬁodo que en un momento
que se encuentra antes del final del tismpa tedrico t se -
realiza la descarga de la pieza parciel siguiente 5 desds 8l
puente 9 de la bdscula sobre la cinta de transporte 8 y que
se provoca el proceso de corte y-de pesaje siguiente,

Valer efectivo > velor tedrice

En este caso el computador 16 corrige el tiempo de compés

en el sentido de prolongarlo, dermddo,que la descarga de la
pieza parcial siguiente 5 desde el pusnts 9 de la bascula =
sobre la cinta de transporte 18 y sl proceso de corte y pe-

saje siguiente se realiza correspondientemente més tarde.
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Tal como se ha explicado més srribs, esn el ejemplo de
realizacion esté previsto que el dispositivo de corte 1, 4 y el
dispositivo de avance 2 asi como el elemento de arrastre 6, que
actia como dispositivo de alimentacidn, y también el dispositi;
vo de descarga con los elementos de accionamiento 22 en el puen
te 9 de la bascula, sean accionados temporalmente en forma para
lela al proceso de pesaje. De este modo s posible que un alcan
ce de oscilacién muy grande del peso de las piezas parciales 5

puede dominarse tembién en el campo de las toleranciss en menos.

N O T A

e ———

Se reivindica como nuevo'y de propia invencién.

1.~ Procedimiento y dispositive para la alimentacidn
con peso dosificado de partidas de matefial, especislmente go-
ma, al dispositivo de alimentacidn de una méquina helicoidal,
siendo estas partidas en formas de tiras o de piezas de forma
irreqular como componente de une mezcle, caracterizado el pro-
cedimiento porque las piezas se pesan cada una por separado y
en un tiempo de compAs que compensa ls diferencia entre el va-
lor teérico y el valor efectivo del peso de la piezs indivi-
dual son conducidas & la méquina helicoidal,

2.- Procedimiento, de scuerda con la reivindicacién
1, caracterizado porque el tiempo de compés de cada pieza se

puede almecenar para provocar la descarga de le& pleza parcial

siguiente.
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3.- Proﬁedimiento, de acuerdo con las reivindica=~
clones anteriores, caracterizado porqhe el material que en su
gstado inicial tiene la forms de una plancha o de una banda,
es desmenuzado en piezas parciales qué por lq menos en una de
sus dimensiones tienen velores coincidentes.

A.— Procedimiento, de acuerdo con laé'reivindicacié
nes anteriores, caracterizado porque el cociente del peso de
las distintas piezas parciales y del tiempo de compés se man-
tiene constants.

5.~ Dispositivo pars la realizacidén del procedi-
miento dé acuerdo con las reivindicacionss anteriores, carac-
terizado pﬁrque estd prevista una béscula eléctfica, conecta=
da preferentements con un convertidor andlogo, la cgal sumi-
nistra una tensién inicial proporcional al peso efectivo-de
las piezas paréiales a un comparadar del valor teérico y valor
efective y a un computador eléctrico que determina la modifi-
cacién del tiempo de compds en dependencis de la desviacidn -
del peso tedrico de la pieza parcisl respectiva.

S.- Dispositivo, de acusrdo con las reivindicacio-
nes anteriorss, caracterizado porque délanta de le bascula eg
t4 situado un dispositivo de carga accionado electromecénica=
mente para las piezas parciales y porque en el puente de la -
bdscula esté previsto un dispositivo de descarga accionado tam
bidn electromezcédnicamente, los cuales ambos son accionades por
un dispositivo de mando comin, en el dUB influyen el computador
y un elemento de tiempo regulado por aquel.

7.- Dispasitivo, de acugrdo con lasg reivindicaciones
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enteriores, caracterizado porque estén previstos un dispositi-

va de corte accionado preferentemente en forma electromecénica,

y un dispositivo de avance regulado eléctricamente para el ma-
terial en forma de planchas.

B.- Dispositivo, de acuerde con las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado porque el dispositivo de avance
ecté acoplada una leva, que después de haberse alcanzado una
carrera de avance previamente ajustada, para el dispositivo de
avance.

9,~- Dispositivo, de acuerdo con las ;eivindicéciones
anteriores, caracterizado porque con la leva colabora un intg
rruptor que acciona el dispositive de corte electromecénico.

10,~ Dispositivo, de acuerdo con las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizsdo porque esté previsto un disposi-
tivo de preseleccidén para el ajuste del peso por pieza, la rela
cién digital y el consumo del msterial prensado, y & que estén
acoplados un emisor del peso tebrico asi como un emisor del -
tiempo tedrico,

11,~ Dispositivo, de acuerdo con las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado porque el emisor del peso teori-
co con el comparador y el emisor del tiempo tedorico junto con
la salide del comparador estd acoplado al computador.,

12,~ Dispositivo, de acuerdo con las reivindicacio-
nes snteriores, caracterizado porque el dispositivo de corte
y el dispositivo de avance y/o el dispositivo de carga y/o el
dispositivo de descarga son accionados paralelamente en el -

tiempo al proceso del pesaje y al tiempo del compés,
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13.- "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA ALIMENTA-
CION CON PESO DOSIFICADO DE PARTIDAS DE MATERIAL, ESPECIALME&
TE GOMA, AL DISPOSITIVO DE ALIMENTACION DE UNA MAQUINA HELI -
COIDALY, »

Tal como se describe y rsi;indica en la presente Mg
moris Descriptiva, que consta de catorce hojas escritas a mé-

quina por una sola cara y de sus correspondientes dibujos.

Madrid, 91 NOV, 1974



PR -w. B &J
P: = 257 <ol

VLET OuUSTACH TZ NPRIDUN

X4

Ny

Ze-1T

Botuyp zfoHy XOIBPFOTIL ¥ ISUWAIM




Wernsr % Pileidercr

trl

n

[}

.,
1
o

- > rad !q
o vrichie

—

432

vvvvvv

;:7%%

26,

SMONOO0 4 8 : 29

(/ “‘3 [ o’

// > 6 27—-——>R
T ————

137

14




Boj= dnieca

29
V27 R :
w —= |
26 @ f
= AEsy 7
!/ 74
22|28
7 7 A
—_— /
20
g
13/EE 15

Hadrid, 21 Hoviembre 1974

k{‘__._; ,-fq_ 4\",




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



