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^  .momoAot*!ĤUMSSO (7̂ PECHA (sa)pA<s

638.494 8 de diciembre de 1975 EE.UU. de A.

(*7) PECHA Dt PUBLICIOAO (*<)cLAS<p<CAC<ow íWTEHHACÍOHAL @PATtHT<t'BB LA QUE t .  D<V<S<OHAMA

M ó

@  TÍTULO OT LA íHVMCtoM

PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA FORMAR UNA PLURALIDAD DE PRODUCTOS 
ALARGADOS DE LONGITUD INDEFINIDA.

(Tt)tOUC[TAMTS<.)

WESTERN ELECTRIC COMPANY, INCORPORATED.

BOMíCtLíO BEL SOUCtTAWTíC

195 Broadway, New York, New York 10007, EE.UU. Ae A.
(7^ ÍHVSNTOH <MÍ

FRANGIS JOSEPH FUCHS, JR.

Q  TíTULAH <**)

Q  HSPHtSSNTAMTt

GOMEZ ACEBO.

UW .A-* MOO.HO*
UTHJCESS COMO PHtMERA PAOíNA OK LA MKMOWtA

P O O R
Q U A U T Y



1

5

10

15

20

25

Bata invenoión se relaciona con un procedimiento y 
aparato para formar y manipular productos alargados y, más par- 
ticularmentQ,:je relaciona con un procedimiento y aparato para 
formar una pluralidad de productos alargados y llevar a cabo a 
continuación por lo menos una operación adicional sobre uno o 
más de los productos alargados en el transcurso de la manipula- ¡

í
oión de dicha pluralidad de productos alargados.

En la técnica de la formación de productos alargados, 
se conoce el empleo de las técnicas de extrusión hidrostática,
en dónde se aplica presión hidrostática a un tocho de material -

- ¡
dentro de una cámara, de modo que el material del tocho se haga ! 
más dúctil a medida que dioho tocho es forzado a través de una 
abertura de una boquilla situada en uno de los extremos de la cá­
mara. Algunos ejemplos de tales técnicas pueden encontrarse en ¡ 
la patente española 408.935 y en la solicitud copendiente espa- , 
ñola número 451.401.

Igualmente, se sabe en la técnica que se puede propor­
cionar un aparato que incluye una boquilla que tiene una plura­
lidad de aberturas que se extienden a través de la boquilla y 
forzar una pieza de trabajo a través de la boquilla, por ejemplo 
mediante las técnicas de extrusión hidrostática descritas en 
la patente y solicitud anteriormente mencionadas, al objeto de 
producir simultáneamente una pluralidad de productos alargados.
Por ejemplo, una boquilla de tul naturaleza se describe en la 
patente USA número 3.901.065.

En la formación y procesado de productos alargados,
tal como alambres, constituye una práctica común formar un pro­
ducto, por ejemplo mediante estirado o extrusión; a continuación 
se lleva el producto formado sobre medios de recogida, tal como 
un carrete; y entonces Be lleva a cabo por lo menos una operación30
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adicional, por ejemplo un estirado, revestimiento o enrollado, ¡ 
sobre el producto a medida que sale de los medios de recogida o 
después dé haber salido de estos últimos. La operación u opera­
ciones adicionales se pueden realizar sobre el produeto en un 
punto diferente y/o en un tiempo posterior en comparación con 
el punto y tiempo en los cuales el producto se lleva inicialmen­
te a los medios de recogida. Dicho procesado discontinuo puede 
ser particularmente adecuado en el caso de la extrusión continua, 
de alta velocidad, de alambres u otros productos alargados, pues-* 
to que la ulterior etapa o etapas de tratamiento pueden ser de 
tal naturaleza que requieren una velocidad de avance lineal del ! 
producto considerablemente menor que la velocidad con la cual 
puede ser proporcionado por el aparato de extrusión. ¡

El empleo de medios de recogida y la realización de i 
una o más operaciones de procesado ulteriores en un punto sepa­
rado, se consideran aceptables en el caso de que el aparato de ¡ 
formación produzca continuamente un sólo producto alargado de ¡ 
un único cabo. Sin embargo, cuando se utiliza una pluralidad 
de boquillas con abertura, tales como anteriormente se han men­
cionado, de modo que salga en paralelo una pluralidad de cabos 
desde un aparato de formación, aumenta significativamente el nú­
mero de medios de recogida necesarios así como los problemas de 
manipulación asociados.

En consecuencia, existe una clara necesidad de lograr 
técnicas que resuelvan los problemas de manipulación asociados 
con la formación en paralelo, recogida y ulterior procesado adicio 
nal de una pluralidad de productos alargados.

La invención contempla la deformación de una pieza de 
trabajo al objeto de formar una estructura integral fácilmente 
manipulada, compuesta del material de la pieza de trabajo, inclu-
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yendo la estructura integral un número de productos alargados quq 
se extienden en paralelo más material adicional intereonectante ; 
que une la pluralidad de productos alargados entre si. Dicha
estructura integral puede ser llevada a un único medio de reoo- ¡

t
gida, tal como un carrete, a medida que se forma la estructura ¡ 
integral. A continuación, y preferiblemente en un^ punto sepa­
rado de aquél en el cuál la estructura integral es reoibida so­
bre los medios de recogida, la estructura integral puede ser se­
parada de dicho medio de recogida. La estructura integral puede : 
separase entonces en una pluralidad de produotos alargados indi-i

t

viduales que ya no está unidos por el material interconectante }
adicional, por ejemplo por esfuerzo cortante de la estructura in-)

¡
tegral a lo largó de todos los elementos del material interconec-j 
tante. Por último, pueden realizarse una o más operaciones adi 
cionalea sobre uno o más de los productos alargados individuales, 
por ejemplo acabado, aislamiento, enrollado u otro tratamiento 
o utilización de uno o más de tales productos, normalmente en pro 
ximidad, justamente cuando la etapa de separación ha tenido lugar 

La etapa de deformación inicial comprende preferible­
mente el forzado; por ejemplo extrusión, de una pieza de trabajo 
alargada de longitud indefinida continuamente a través de una bo 
quilla, cuya boquilla tiene una abertura conformada para producir 
la estructura integral descrita hasta el presente, continuamente,!
y en longitud indefinida. La citada forma de la abertura de la 
boquilla puede incluir una pluralidad de regiones aumentadas 
que se extienden en paralelo a través de la boquilla en estrecha 
proximidad entre si, correspondiendo sustancialmente las regiones 
aumentadas a las configuraciones en sección transversal de los 
productos alargados a formar, y estando las regiones aumentadas 
interconectadas en serie por un número de áreas tipo canal reía-
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tivamente cortas y estrechas, siendo el número de Areas de canal 

inferior al número de reglones aumentadas. Por otra [-arte, las 

regiones aumentadas puedan disponerse, en una relación estrecha­

mente separada, en dos filas paralelas adyacentes, estando las 
regiones aumentadas de cada fila contrapeadas en posiciones ge­

neralmente opuestas a los espaonos existentes entre las regiones 

aumentadas de la otra fila, y estando cala par adyacentes de re­

giones aumentadas, una en cada una de l<s dos filas, interoonec- 

tadoa por un par de las oitadas Areas de oanal. Dioha disposición 

eaoalonada puede utilizarse al objeto de beneficiarse, por lo me-!
t

nos en cierto grado, de la tócnica de establecer de forma inten­

cionada tensiones de esfuerzo cortante, que favorecen la extrusión,
t

en una pieza de trabajo, tal y como se describe en la solicitud 

oopendiente española número 454.020.

Las figuras 1A y 1B del dibujo son ilustraciones es- 
quemAtioaa de tóonioaa oonoeidaa para formar y manipular una plu­

ralidad de produotos alargados, en dónde se forma simultáneamen­

te un número de productos alargados separados, en paralelo, los 

cuales se reciben entonces, cada uno de ellos, sobre medios de 

recogida separados, tal y como se muestra en la figura 1A, y en 

dónde los produotos alargados individuales son separados simul­

táneamente a continuación de sus medios de recogida separados, 

prooesandose entonces adioionalmente en paralelo, como se mues­

tra en la figura 1B.
Las figuras 2A y 2B son ilustraciones esquemAticaa 

de tóonicas mejoradas p<ra la formnoión y manipulación, de acuer­

do con los principios de la invenolón, y en dónde una pieza de 

trabajo se deforma en una estructura integral compuesta del mate­

rial de la pieza de trabajo, comprendiendo la estructura integral 

un número de productos alargados uutdoa entre ai en paralelo por

- 4-
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máa material interconectante, trás lo cual la estructura integral; 
sé recibe sobre un medio de recogida único, como se muestra en 
la figura 2A, y en dónde la estructura integral se separa a con­
tinuación del único medio de recogida, separándose entonces en
productos alargados individuales, para ser procesados adicional-!

imente en paralelo, como se muestra en la figura 2B. -

Las figuras 3 y 4 son vistas frontales de otras for­
mas de realización de una boquilla que pueden ser utilizadas con 
los principios de la invención, para deformar una pieza de tra-- 
bajo al objeto de producir una estructura integral, tal como una 
cinta, compuesta del material de la pieza de trabajo y que compreso 
de un número de productos alargados unidos entre si en paralelo ;
por material adicional interconectante. ,

!
La figura 5 es una vista longitudinal, parcialmente } 

en sección, de porciones del aparato que puede utilizar boquillas 
tales como las ilustradas en las figuras 3 y 4 al objeto de for­
mar la cinta descrita.

La figura 6 es una vista isometrica, parcialmente en
sección, que muestra porciones de un mecanismo para separar lat 
cinta en un número de productos alargados individuales.

La figura 7 es una vista isometrica de la cinta duran­
te la separación, ilustrando como se forman los productos alarga­
dos individuales a partir de la estructura integral proporciona­
da por la cinta.

<Con referencia inicialmente a la figura 1A del dibujo, 
un mecanismo 11 funciona para formar una pluralidad de productos 
alargados, tal como hilos o alambres 12, simultáneamente, en pa­
ralelo. El mecanismo de formaoión 11 puede constituir, por ejem­
plo, unaparato de extrusión hidrostatica que incorpora una plura­
lidad de boquillas con aberturas. Alternativamente, el mecanismo
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da formación 11 puedo ser cualquier auxiliar oonooido para for­
mar un número de hilos 12, simultáneamente, en paralelo, por ejem 
pío, mediante estirado, extrusión o moldeo. A medida que los hl-j.
los 12 recientemente formados avanzan desde el mecanismo de for-¡í
mación 11, los mismos son alojados sobre un número de medios de ! 
recogida adecuados 13, tal como carretes, alojándose cada hilo ' 
12 sobre un medio de recogida separado 13, con el fin de permi­
tir la manipulación de los hilos individualmente sin que uno de 
los hilos interfiera con otrs^ ¡

Volviendo ahora a la figura 1B, se lleva a oabo sobre]
i

los hilos 12, por ejemplo en un tiempo posterior, una operación 
adicional, tal como estirado o revestimiento, mediante un mecanis­
mo de tratamiento 14. De este modo, cada uno de los hilos indi­
viduales 12 es separado de su medio de recogida individual 13, 
y los hilos avanzan en¡paralelo al interior y a travás del meca­
nismo de tratamiento 14 para llevar a cabo la operación adicional.

Es evidente que la tócnioa descrita de formación, ma­
nipulación y tratamiento de los hilos comprende el empleo de un 
número de dispositivos individuales de almacenamiento temporal, 
es decir los medios de recogida 13, para manipular los hilos in­
dividuales 12 entre la formación y el tratamiento de los hilos 
por los respectivos mecanismos 11 y 14, en lugar de alimentar 
los hilos individuales directamente desde el mecanismo de forma­
ción 11 al meoanismo de tratamiento 14. Diversos factores pue­
den requerir el empleo de esta tócnica de manipulación disconti­
nua indirecta, por ejemplo la utilización de un mecanismo de tra­
tamiento 14 capaz de operar solo con una velocidad de procesado 
relativamente lenta en comparación con aquella velocidad utiliza­
da en el aparato de formación 11 productor del hilo 12. En adi­
ción, -las consideraciones de espacio u otras razones pueden re-

- 6-
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querir que la situación del aparato de tratamiento 14 esté ale- j 
jada de la situación de aparato de formación 11. Cualquiera que! 
sea la base de la técnica de manipulación discontinua, debe apre-- 
ciarse que, particularmente cuando se han de producir simultanea-i 
mente grandes números de hilos 12, en paralelo, puede ser des­
ventajoso el empleo de los correspondientes grandes números de ¡
medios de recogida 13 así como los problemas de manipulación aso-- 
ciados.

Con referencia ahora a la figura 2A del dibujo, un
mecanismo de formación preferido 21 de un tipo que más adelante i

!
se describirá, funciona para producir una cinta 22 continuamente ,j
en longitud indefinida. La cinta 22 tiene la forma de un número {

!
de hilos, similar a los hilos 12 de la figura 1A, que se extien-! 
den én paralelo, unidos entre sí por una estructura integral por }

i
elementos adicionales de material interconectante situados entre 
hilos adyacentes. La cinta 22, que incluye los hilos individua­
les, puede ser manipulada fácilmente, siendo alojada sobre un 
único medio de recogida 23, tal como un carrete.

Volviendo ahora a la figura 2B, los hilos -le la cin­
ta 22 pueden someterse a una operación adicional, por ejemplo 
en un tiempo posterior, mediante un mecanismo de tratamiento 24, 
que corresponde al mecanismo de tratamiento 14 de la figura ÍB, 
y que puede estar localizado en un punto separado del mecanismo 
de formación 21. Un mecanismo 25, tal como el mecanismo de sepa­
ración mostrado en la figura 6 del dibujo y más adelante describ, 
puede estar situado en posición adyacente al mecanismo de trata­
miento 24 y puede utilizarse para separar la cinta 22 del medio 
de recogida 23 y disociar los hilos individuales de la estructu­
ra integral proporcionada por la cinta 22, de modo que los hilos 
individuales 26 avancen haoia el mecanismo de tratamiento 24.
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Una boquilla 31 que puede aerutilizada como parte del
-8

meeaniamo de formación 21 al objeto de producir la ointa 22, se 
mueatra en la figura 3 del dibujo. ^  boquilla 31 tiene una 
abertura 32 de forma compleja que se extiende a travós de su cuer 
po. La abertura 32 incluye un número de regiones aumentadas, ge­
neralmente semicirculares, 33, dispuestas en dos filas. Las lo­
calizaciones de las regiones aumentadas 33 en las dos filas están 
en una relación escalonada, encontrándose las regiones aumentadas 
de cada fila en una posición generalmente opuesta a los espacios 
existentes entre las regiones aumentadas de la otra fila. Cada 
par da regiones aumentadas adyacentes 33, una en oada fila, está 
interooneotado por un área tipo canal 34 relativamente corta y 
estrecha. Tr;!s forzarse a travós de la boquilla 31 por acción 
del meoaniamo de formación 21, la pieza de trabajo se deformará 
en una estructura integral^ que corresponde a la estruotura de 
la ointa 22, oon hilos generalmente redondos, formada en los re­
giones aumentadas 33 de la boquilla 31, extendiéndose en paralelo 
y estando unida entre sí por telas muy delgadas relativamente,y
de este modo fácilmente separables, de material intercmectante 
adicional, formado a lo largo de las áreas da canal 34. La re­
lación escalonada de regiones aumentadas próximas 33 as asemejan 
al diseño de aberturas de boquillaein ooneotar, individuales, que 
se desoriben en la solicitud oopendiente española número 454.020 ̂ 

de modo que a travós del empleo de la boquilla 31 puede conseguir­
se algunos de los mismos efectos ventajosos, proporcionados por 
el establecimiento de esfuerzos cortantes transversales, facili­
tadores de 1.a extrusión, en el material de la pieza de trabajo 
que experimenta la deformación en la boquilla.

Otra forma de realización de la boquilla que puede ser 
utilizada en el mecanismo de formación 21, se proporoiona por la
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boquilla 41 y ilustrada en la figura 4 del dibujo. La boquilla ¡ 
41 tiene una abertura 42 que se extiende á través de su cuerpo, 
cuya abertura incluye un niimero de regiones aumentadas general- , 
mente cuadradas 43, que corresponden a las regiones aumentadas i 
33 de la boquilla 31, interconectadas por áreas de canal 44 re­
lativamente cortos y estrechos, correspondientes a las áreas de : 
canal 34 de la boquilla 31. La boquilla 41 funciona para produ­
cir una estructura integral, en forma de una cinta 22, que inclu­
ye un niimero de productos alargados de sección transversal cua- ¡ 
drada, de forma similar al funcionamiento anteriormente descrito! 
de la boquilla 31.

Con referencia ahora a la figura 5 del dibujo, se mues­
tran porciones relativas de uá aparato preferido.' para utilizar 
boquillas adecuadas, tal como las boquillas 31 y 41, en la for­
mación de la cinta 22. Este aparato se describe más completamen-r 
te en la solicitud copendiente niimero 451.401. El aparato inclu-i 
ye un niimero de sectores de elementos de sujeoión 51 oue avanzan 
de izquierda a derecha como se ilustra en la figura 5.. A medida 
que los sectores 51 avanzan hacia la derecha, los mismos se some-j 
ten a una presión compresiva continuamente en aumento, tal y co­
mo se.indica por las flechas 52, que aumenta de tamaño de izquier­
da a derecha.

Una pieza de trabajo 53. por ejemplo, una varilla de
cobre o aluminio de longitud indefinida, tiene su periferia exte­
rior revestida con un material fluente 54. Las tensiones por
esfuerzo cortante transmitidas a través del material 54, el cual 
puede ser cera de abeja o cera de polietileno, sirven para avan­
zar la pieza de trabajo 53 de izquierda a derecha en la figura
5 con el avance de los sectores 51. Al mismo tiempo, se imponen 
también esfuerzos compresivos de magnitud continuamente en aumen­

- 9-
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to sobre la pieza de trabajo en avance, haciendo con ello que , 
la pieza de trabajo sea considérablemente más dúctil y más ade­
cuada para la extrusión. El material 54. además de au capacidad 
para actuar como un medio transmisor de esfuerzo cortante, tiene 
propiedades lubricantes y sirve para lubricar una abertura de 
la boquilla 55 § través de la cual se extruye la pieza de traba-¡ 
jo 53, reduciendo con ello las fuerzas axiales requeridas para 
la extrusión. Dicha extrusión tiene lugar, una vez que la pieza 
de trabajo es adecuadamente dúctil por la aplicación sobre la J 
misma de presiones compresivas, a medida que dicha pieza de tra-! 
bajo se fuerza contra la boquilla 55 y a través de su abertura, ¡ 
por esfuerzos cortantes en el material 54, para formar la cinta 
22. la boquilla 55, que está transportada sobre un vástago de 
boquilla adecuado 56, puede ser naturalmente cualquierd de las ¡ 
boquillas 31 o 41, o puede estar constituida por otra boquilla 
adécuada construida de acuerdo con los prlnoipios de la invenoión, 
para la deformación de una pieza de trabajo alargada y formación 
de la estructura integral que constituye la cinta 22.

Con referenoia ahora a la figura 6 del dibujo, un 
mecanismo adecuado 25 para -separar - la cinta 22 de los medios de 
reoogida 23 y para separar la cinta 22 en elementos alargados in­
dividuales, incluye un primer miembro de corte rotativo 61 con­
formado de tal modo que se acople toda la superficie de cada re­
gión aumentada a lo largo de una de las caras de la cinta, y un 
segundo miembro de corte rotativo 62 conformado de tal modo que 
se acople toda la superficie de cada región aumentada a lo largo 
de una cara opuesta de la cinta. Los miembros rotativos 61 y 62 
se aprecian en la figura 6 en la posición en la cual cada uno de 
ellos entra primero en contacto con su cara respectiva de la cin­
ta 22. Los miembros de corte 61 y 62 son rotacionados alrededor
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de ejes paralelos, en las direcciones de las flechas 63 y 64 de ¡ 
la figura 6, A medida que la cinta 22 avanza adicionalmente a 
través del mecanismo de separación 25 en la dirección de la fle­
cha 65 de la figura 6, debido a dicha rotación de los miembros

t
de corte 61 y 62, cada región aumentada se fuerza interiormente

t
hacia un plano longitudinal central á través de la cinta 22 media^L 
te uño de los miembros de corte rotativos 61 ó 62. De este modo, 
se crean tensiones por esfuerzo oortaa&e significativas a lo lar­
go de todos los elementos del material interconectante, es decir
las telas relativamente muy finas. Como resultado, los hilos ¡

:
individuales 26 de la figura 2B son separados, no observándose ! 
sobre los hilos ninguna formación sustancial de rebabas. La es­
tructura resultante se ilustra en la figura 7 del di&ujo, en dón-; 
de la porción de la izquierda de la cinta 22 se muestra todavía 
en un estado sin separar mientras que la porción de la derecha 
ha sido separada en dos juegos 71 y 72 de elementos alargados in­
dividuales, oualquiera de los cuales, o ambos, pueden ser utili­
zados como el juego de los hilos individuales 26 de la fignra 2B.

Debe entenderse que el método y aparato descritos an- ;
teriormente son simplemente ilustrativos de formas Ce realización 
preferidas de la invención. Queda claro que otras formas de rea­
lización podrían utilizar boquillas de distintas configuraciones 
para producir otras formas diversas de estructuras integrales, 
podrían producir estructures integrales As cualquier forma adeoua 
da mediante otras técnicas de deformación de piezas de trabajo 
y/o podrían utilizar cualquier otro mecanismo de separaoión. En 
adición, la realización de una operación adicional sobre los pro­
ductos alargados individuales, después de la separación, podría
implicar el tratamiento de menos de la totalidad de dichos pro­
ductos alargados en paralelo, tal como el tratamiento de un solo



5

10

15

20

25

30

- 12-

producto alargado. Realmente, la operación adicional prodfía j 
constituir qna operación de utilización enligar de una operación ' 
de tratamiento y en tales casos no se consideraría necesario la 
operación dé tratamiento adicional del producto alargado.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, ¡
así como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse ¡

i

constar que las disposiciones anteriormente indicadas son suscep­
tibles dé modificaciones de detalles, en cuanto no alteren su 
principio fundamental.
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REIVINDICACIONES
1. Procedimiento y aparato para formar ana plurali­

dad de productos alargados de longitud indefinida, a partir de i 
una pieza de trabajo de longitud indefinida, compuesta de un ma- ¡ 
terial de trabajo sustancialmente homogéneo, y para efectuar a con 
tinunción al menos una operación adicional sobre el mismo, carao-j 
terizándose el procedimiento porque comprende las etapas;

(a) forzar la pieza de trabajo a través de una bo­
quilla a tal velocidad que la estructura integral resultante sal-.
ga en una longitud indefinida a partir de dicha boquilla, con '!
una primera velooidad de desplzamiento relativamente rápida, te­
niendo dicha boquilla una abertura conformada para producir la ¡ 
citada estructura integral que está compuesta en su totalidad del j 
material de la pieza de trabajo, y comprendiendo la estructura ¡ 
integral una pluralidad de productos alargados que se extienden } 
en paralelo más material interconectante adicional que une la 
pluralidad de productos alargados;

(b) alojar la estructura integral sobre medios de 
recogida a la primera velocidad de desplazamiento;

(c) separar la estructura integral de los medios
de recogida a una segunda velocidad de desplazamiento, relativa­
mente lenta, adecuada para la ulterior realización de por lo me­
nos una operación adicional sobre uno de los productos alargados, 
trás la separación de como mínimo uno de los productos alargados 
de la estructura integral;

(d) separar la estructura integral, a medida que es­
ta última avanza con la segunda velocidad de desplazamiento, en 
una pluralidad de productos alargados individuales de longitud 
indefinida ya no unidos por el material interconectante adicional, 
avanzando oada uno de ellos a la segunda velocidad de desplazamlen
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t o ; y
(e) realizar la citada operación adicional como mí­

nimo sobre al menos uno de los productos alargados individuales 
a medida que por lo menos uno de los productos alargados indivi­
duales avanza a 3a segunda velocidad de desplazamiento.

2. Procedimiento segdn la reivindicación 1, carac­
terizado porque las etapas (b) y (c) el proceso es discontinuo.

3. Procedimiento segdn la reivindicación 1, ó 2, ca­
racterizado porque las etapas (a) y (b) se efectúan en una prime­
ra localización y las etapas (o), (d) y (e) se efectúan en una 
segunda localización, separada de la primera.

4. Procedimiento segdn cualquiera de las reivindica­
ciones anteriores, caracterizado porque la etapa (d) comprende 
cortar la estructura integral a lo largo de todos los elementos 
del material interconectante adicional simultáneamente, a medida 
que la estructura integral avanza con la segunda velocidad de des 
plazamiento, al objeto de separar la totalidad de los productos
alargados individuales al mismo tiempo.

5. Procedimiento segdn la reivindicación 4, caracte­
rizado porque la etapa de corte de la estructura integral (d) 
comprende avanzar la estructura integral entre miembros de corte 
rotativos a la segunda velocidad de desplazamiento.

6. Procedimiento segdn la reivindicación 5, carac­
terizado parque en la proximidad en los miembros de corte rotati­
vo se lleva a cabo por lo menos una etapa sobre cada uno de los 
productos alargados individuales separados de la estructura inte­
gral en avance, a medida que los productos alargados individuales 
continúan avanzando alejándose de los miembros de corte rotativos, 
cada uno de ellos a la segunda velocidad de desplazamiento.

7. Aparato para la realización del procedimiento
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según las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque com- ¡ 
prende una boquilla que tiene una abertura conformada para defor­
mar la pieza de trabajo en una estructura integral compuesta del 
material de la pieza de trabajo, comprendiendo la estructura in- ¡
tegral una pluralidad de productos alargados que se extienden !

¡
en paralelo más material interconectante adicional que une la ¡ 
pluralidad de productos alargados;. medios para forzar la pieza 
de trabajo al interior de la abertura de la boquilla a tal velo­
cidad que la estructura integral resultante salga en una longi- ¡ 
tud indefinida de la abertura de la boquilla, con una primera 
velocidad de desplazamiento relativamente rápida; medios de re­
cogida, situados para alojar la estructura integral sobre los 
mismos, a la primera velocidad de desplazamiento, trás la forma­
ción de la estructura integral por la boquilla, para almacenar 
la pluralidad de productos alargados temporalmente como partes 
de la estructura integral; medios para separar la estructura in­
tegral de los medios de recogida, a una segunda velocidad de des- 
ptázamiento relativamente lenta, adecuada para la ulterior reali­
zación de al menos una operación adicional sobre como mínimo uno 
de los productos alargados, trás la separación de al menos uno 
de los productos alargados de la estructura integral, y para se­
parar la estructura integral a la segunda velocidad de desplaza­
miento, en una pluralidad de productos alargados individuales 
de longitud indefinida, ya no unidos por el material adicional, 
avanzando cada uno de ellos a la segunda velooidad de desplaza­
miento; y medios para efectuar como mínimo una operación adicio­
nal sobre al menos uno de los produotos alargados individuales, 
a medida que por lo menos uno de los productos alargados indivi­
duales avanza a la segunda velocidad de desplazamiento.

8. Aparato según la reivindicación 7, caracterizado

- 15-
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porque los mpdios de separación comprenden una pluralidad de miem­
bros de cortjg rotativo dispuestos para acoplar y cortar todos los 
elementos dejL material interconectante adicional simultáneamente, 
mientras avpnza la estructura integral hacia un acoplamiento 
operativo con los miembros de corte rotativo a la segunda veloci­
dad de desplazamiento, de modo ve salga una pluralidad de produc­
tos alargados de los citados miembors de corte rotativo, cada 
uno de ellos a la segunda velocidad de despazamiento.

9. Aparato según la reivindicación 7 u 8, caracte­
rizado porque los medios para llevar a cabo la operación adicio­
nal están situados en la proximidad de los miembros de corte ro­
tativos y están situados para recibir los elementos alargados 
individuales que salen de los miembros de corte rotativos, cada 
uno de ellos a la segunda velocidad de desplazamiento.

10. Procedimiento y aparato para formar una plurali­
dad de productos alargados de longitud indefinida, tal y como 
queda sustancialmente descrito en la presente Memoria e ilustra­
do en los adjuntos dibujos.

Esta Memoria consta de diecseís hojas, escritas a
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