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Esta invencidn se relaciona con un procedimiento y
apdrato perg formar y manipular productos alargndos y, més pare
ticularmentg,se relaciona con un procedimiento y aparato para
formar une pluralidad de productos alargados y llevar a ocabo a
continuacién por lo menos una operacién adicional sobre uno o .
més de los productos alargados en el itranscurso de la manipula-
e¢ién de dicha pluralidad de productos alargados.

" En la téenice de la formacién de pfoductoa alargados,
se conoce el empleo de las téenicas de extrusién hidrostdtica,
en dénde se aplica presién hidrostdtica a un tocho de material
dentro de una céméra, de modo que el material del tocho Békhaga !
més ductil a medida que dicho tocho es forzado a través de una ‘
abertura de una boquilla situada en uno de los extremos de la cd~
mara, Algunos ejemplos de tales técnicas pueden encontrarse en %
la patente esﬁaﬁola 408,935 y en la solicitud copendiente espa- :
fiola ntmero 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 extiengen~a través de la boquilla y
forzar una pieza de trabajo a través de la boquilla, por 9jemplo
mediante las técnicas de extrusién hidrostdtica descritas §n~
la patente y solicitud anteriormente mencionadas, al objeto de
producir simultaneamente una pluralidad de productos alargados.

Por ejemplo, una boquilla de t~l naturaleza se describe em la
patente USA mimero 3.901.065.

En la formacién y procesado de productos alargados,
tal como alambres, constituye una préctica comin formar un pro-
ducto, por ejemplo mediante estirado o extrusidn; = continuacién

se lleva el producto formado sobre medios de recogida, tal como

un carrete; y entonces se lleva a cabo por lo menos una operacién
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- manipulecién agociados,

adicional, por ejemplo un estirado, revestimiento o enrsllado, |
sobre el producto a medida que sale de los medios de recogida o .
después dé haber salido de estos Ultimos. Ia operacién u opera--
ciones adicionales se pueden realizar sobre el producto en wn
punto diferente y/o en un tiempo posterior en comparacién con
el punto y tiempo en los cuales el prolducto se lleva inicialmen-
te a los medios de recogida., Dicho procesado disecontinuo puede
ser perticularmente adeocusdo en el caso de la extrusién continua,
de alta velocidad, de alambres u otros productos alargados, puesi
to que la ulterior etapa o etapas de tratamiento pueden ser de
tal naturaleza Que requieren una velocidad de avence lineal del
producto considerablemente meno® que la velocidad econ la cual :
puede ser pgoporcionado por el aparato de extrusién, i
El embleo de medios de recogida y la realizacién de |
unﬁ o mds operaciones de procegado ulteriores en un punto sepa-
rado, ge consideran aceptables en el caso de que el aparato de
formacién produsca continuamente un sélo producto alargado de i
un Unico cabo. Sin embargo, cuando se utiliza una pluralidad
de boquillas con ebertura, tales como anteriormente se han men-

cionado, de modo que salga en paralelo una pluralidad de cabos

desde un aparato de formacién, aumenta significativamente el mi-

mero de medios de recogida necesarioz asi como los problemas de

En conseduencia, existe una clara necesidad de lograr
técnicas que resusltvan los problemas de manipulacién asociados
con la formacién en peralelo, recogida y ulterior procesado adici
nal de una pluralided de nroductos alargados.

La invencién contempla la deformacién de una nieza de

L4~

trabajo al objeto de formar una estructura integral fécilmente
manipulada, compuesta del material de la pleza de trabajo, inclu-
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yendo ia estructura integral un nimero de productos alargados que
se extienden en paralelo mds material adicional interconectante ‘
que une la pluralidad de productos alargados éntre 81; Dicha
estrucfura integral puede ger llevada a un Ymico medio de reco- :

glda, tal como un carrete, a medida que se forma la estructura

integral. A continuacidn, y preferiblemente en un, punto sepa-
rado de aquél en el cudl la estructura integral es recibida so-
bre los medios de recogida, la estructura integ:al puede ser se-
parada de dichoc medio de recogida. ILa estructura integral puede%
separase entonces en una pluralidad de productos alargados indi—%
viduales que ya no estd unidos por el material interconectante i
adicional, por ejemplo por esfuerzo cortante de la estructura inw
tegral a lo largo de todos los elementos del material interconecj
tante, Por Wltimo, pueden realizerse una o mds operaciones adi-
cionaléa gobre uno o nds de los productos alargedos individuales;
por ejemplo acabado, alslamiento, enrollado u otro tratamiento
o utilizacién de uno o mds de tales productos, normalmente en prom
ximidad, justamente cuando la etapa de separacién ha tenido lugar
la etapa de deformacién inicial comprenﬁe preferible~
mente el forzado, pdr ejemplo extrusidén, de una pileza de trabajo
alaigada de longitud indefinida continuamente a través de una bo-|
quilla,-cuya»boqﬁilla tiene una abertura conformada para producirn
la estructura integral descrita hasta el presente,.continnamsnte{

¥ en longitud indefinida. .ILa citada forma de la abertura de la
boquilié puede 1n¢1ﬁir una pluralidad de regiones aumentadas

que ge extienden en paralelo a través de la boguilla en estrecha
proximidad entre sf, correspondiendo sustancialmente las regiones

aumentadas a las configuraciones en seccidén transversal de los

productos alargados a formar, y estando las regiones aumentadas

interconectadas en serie por un ntmero dé dreas tipo canal rela~-
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tivamente cortas y eatrechas, siendo el nimero de dreas de canal
inferior al mimero de regiones aumentadas, DTor otra parte, las
regiones aumentndas pueden disponerse, en una relacién estrecha-
mente sepnrada, en dos filas paralelas mdyacentes, estando las
regiones aumentadas de cada fila contrapeadns en posiciones ge-
neralmente opuestas a los eabaoios exinstentes entre las regiones
aumentadns de la otra film, y estando cala par adyncentes de re-

glones aumentandas, una en c¢ada una de 1lrs dos filas, interconec~

tados por un par de las ocitadas dreas de canal, Dioha disposicidn

]
esonlonnda puede utilizarse al objeto de beneficiarse, por lo me-

- nos en cierto grado, de la técnica de establecer de forma inten-

cionada tensiones de esfuerzo cortante, que favorecen la extrusién,
en una pileza de trabajo, tal y como se describe en la solicitud |
copendiente espnfiola mimero 454,020,

Las fipguras 1A y 1B del dibujo son ilustraciones es-
quemdtions de tdéonicus oonocidas para formar y manirular una plue
ralidad de productos alargados, en dénde se forma eimultaneamen—
te un nimero de productos alargados separados, en paralelo, los
cuales se recihben entonces, cada uno de ellos, sobre medios de
recoyide separados, tal y como se muestra en la figura 1A, y en
dénde los productos alarpgados individuales son separndos simul-
taneamente a continuncién de sus medios de recogida separados,

procesandose entonces adioclonalmente en paralelo, como se mues-

tra en 1la figura 1B,
Las figuras 2A y 2B son ilustraciones esnquemdticas

de téenicas mejoradas pora la formnoién y manipulacién, de acuer-
do con los principios de la invencién, y en dénde una pieza de

trabajo se deforma en una estructura integral compuestn del mnte-

rial de 1la rieza de trabajo, comprendiendo la estruotura integral|

un ndmero de prroductoa alargadon wiidos entre sf en paralelo por

fosauns
N L
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mé4 msterial interconectante, trds lo cuul la estructura integral
se recibe sobre un medio de recogida tnico, como se muestra en
la figura 2A, y en dénde la estructura integral se separa a con-
tinnacién del iUnico medio de recogida, separandose entonces en i
productos alargados individuales, para ser procesados adiciona -é
mente en paralelo, como se muestra en la figura 2B. 1

Las figuras 3 y 4 son vistas frontales de otras for-:
mag de realizacién de una boquilla que pueden ser utilizadas con
los principios de la invencién, para deformar una rieza de tra-:
bajo al objeto de producir una estructura integral, tal como wa
cinta, compuesta del material de la pieza de trabajo y que compren
de un nimero de productos alargados unidos entre si en paralelo,‘
por material adicional interconectante, |

La figura 5 es una vista longltudinal, percialmente
en secocidn, de poroiones del aparato que puade'utilizar boquillag
tales como las ilustradas en las figuras 3 y.4 al objeto de for-
mar la cinta deserita, .

La figura 6 es una vista isometrioca, parcialmente en

gseccidén, que muestra porciones de un mecanismo para separar lac
cinta en un nimero de productos alargados individuales.

Ia figura 7 es wna vista isometrica de la cinta duran-
te la separacién, ilustrando como se forman los productos alarga-
dos individuales a partir de la esfructura integral proporciona-
da por la cinta.

Con referencia inieialmente a la figura 1A del dibujo,
un mecanismo 11 funciona para formar una pluralidad de productos
alargados, tal como hilos o alambres 12, simultaneamente, en pa-
ralelo, El mecaﬁismb de formacién 11 puede constituir, por ejem-

plo, unaparato de extrusién hidrostatica que incorpora una plurﬁ-

lidad de boquillas con aberturas. Alfernativamente, el mecanismo
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de formacién 11 puede ser cualquier auxiliar conosido para for-.
mar un mimero de hilos 12, simultaneamente, en paralelo, por ejem
plo, mediante esiirado, extrusién o moldeo., A medida que los h:!.-'r
los 12 recientemente formados avanzan desde el mecanismo de for—f
macién 11, los mismos son alojados sobre un nimero de medios de i
recogida adecuados 13, tal como carretes, alojandose cada hilo '
12 sobre un medio de recogida separado 13, com el fin de permi- :
tir la manipulacién de los hilos individualmente sin que uno de
los hilos interfiera con otrse i

Volviéndo ahora a la figura 1B, se 1leva a cabo sobrd
loa hilos 12, por ejemplo en un tiempo poeterio;, una operacidén
adicional, tal como estirado o revestimiento, mediante un mecanis-
mo de tratamientp 14, De este modo, cada uno de los hilos indi-
viduales 12 es separado de su medio de recogida individual 13,
¥ los hilos avanzan en; paralelo al interior y a través del meca-
nismo de tratamiento 14 para llevar a cabo la operaciém adicional,

Es evidente que la téonica desorita de formacién, ma-
nipulacién i tratamiento de los hilos éomprendo el empleo de un
némero de diapoéitivoa individualea.do almacenamiento temporal,
es decir log medios de recogida 13, para manipular los hiles ine
dividuales 12 entre la formacién y el tratamiento de los hiles
pbr los respectivos mecanismos 11 y 14, en lugar de alimentar
los hilos individuales directamente desde el mecanismo de forma-
oién 11 al mecanismo de tratamiento 14, Diversos factores pue-
den requerir el empleo de esta técnica de manipulacién disconti-
nua indireeta, por ejemplo la uwtilizacién de un mecanismo de tra-
tamiento 14 capaz de operar solo con una velocidad de procesado

relativamente lenta en comparacién con aquella wvelocidad utiliza-

de en el aparato de formacién 11 productor del hilo 12. En adi-

cidn,~1as consideraciones de espacio u otras razones pueden re-
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en longitud indefinida. Ia cinta 22 tiene la forma de un mimero |

i

querir que la situacién del aparato de tratamiento 14 esté ale- |

jada de la gituacién de aparato 1e formacidén 11, Cualquiera que!

gea la base de la técnica de menipulacién discontinua, debe apred

ciarse que, particularmente cuando se han de producir simultanea+
mente grandes nimeros de hilos 12, en paralelo, puede ser des-
ventajoso el empleo de los correspondientes grandes mimeros de
medios de recogida 13 asf{ como los problemas de manipulacidén asod

oiados.

Con referencia ahora a la figura 2A del dibujo, un

mecanismo de formacién preferido 21 de un tipo que mds adelante i

'

-ge describird, funciona pars producir una cinta 22 continuamenteJ

de hilos, similar a'los hilos 12 de la figura 1A, que se extienpi
den én paralelo, unidos enire s{ por una estructura integral pori
slementos adicibnales de material interconectante situados entre
hilos adyacentes. Ia cinta 22, que inciuye los hilos individﬁa—
les, puede ser manipulada facilmente, siendo alojada sobre un
vnico medio de recogida 23, tal como un ecarrete, _
Volviendo ghora a la figura 2B, los hilos de la cin-

ta 22 pusden someterse a una operacién adicional, por ejemplo
en un tiempo posterior, mediante un mecanismo de tratamiento 24,

que oorresponde al mecanismo de traxamiento 14 de la figura 1B,
7 que puede estar localizado en un punto separado del mecanismo

de formacién 21. Un mecanismo 25, tal como el mecanismo de sepa-
racién mostrade en la figura 6 del dibujo y més adelante describ,

puede estar situado en posicidén 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 proporcionadas por la cinta 22, de modo que los hilos

individuales 26 avancen hacla el mecanismo de tratamiento é4.
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Una boquilla 31 que puede seruwilizada como parte del
meoanismo de formacidén 21 al objeto de producir la cinta 22, se
muestra en la figura 3 del dibujo. La boquilla 31 tiene una
abertura 32 de forma compleja que se extiende a través de su cuer
po. la abertura 32 incluye un nimero de regiones aumentadas, ge-
nernlmente semicirculares, 33, dispuestas en dos filas., Las lo-
caligacidnes de las regiones amentadas 33 en las dos filas estdn
en una relacidén escalonada, encontrandose las ragiones aumentadas
de oada fila en una nosicién generalmente opuesta m los espacios
exiatentes entre las regiones aumentadas de la otra fila, Cada
par de regiones aumentadne adyacentes 33, una en oada fila, estd
interooneotado por un drea tipo canal 34 relativamente ocorta y
eatrecha, Tris forzarse a través de la boquilla 31 por accidén
del mecanismo de formacién 21, la pieza de trabajo se .leformard
en una estructura integral, que ocorresponds a la estructura de
la einta 22, con hilos generalmente redondos, formada en las re-
glones aumentadas 33 de la boquilla 31, extendiendose en paralelo
y estando unida entre sf{ ror telas muy delgandas relativamente,y

de ente modo facilmente separables, de material interconectante
adicional, formado a lo largo de las dreas de canal 34, La re-

laoién emcalonada de regiones aumentndas proximas 33 se asemejan
al dimefio de aberturns de boquilla dn coneotar, individunles, que

ne describen en la solioitud copendiente espafiola nimeroc 454,020,

de modo que a través del empleo de la boquilla 31 puede conseguir
Be algunog de los mismos efectos ventajosos, proporcionados por
el entableoimliento de emsfuerzos cortantes transverassles, facili-
tudores de la extrusién, en el material de la pleza de trabajo

que experimenta la deformacién en la bogquilla,

Otra formn de realizacién de la boquilla que puede ser

utiligada en el mecanismo de formacién 21, me proporoionz por la

t
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boquilla 41, ilustrada en la Pigura 4 del dibujo. ILa boguilla |
41 tiene ung abertura 42 gue se extiende a través de su cuerpo,

cuya abertﬁéa ineluye un nimero de regiones aumentadas general- |
mente cuadradas 43, que corresponden a las regiones aumentadas i
33 de la boquilla 31, interconectadas por dreas de canal 44 re-
lativamen#e cortos y estrechos, correspondientes a lag dreas de
canal 34 de la boguille 31, ILa boguilla 41 funciona para produ-

cir une estructura integral, en forma de una cinta 22, que inelus

ye un nimero de productos alargndos de seceidén transversal cua-

. i
drada, de forma similar al funcionamiento anteriormente descrito

de la boquille 31,

Gon referencia ahora a la figura 5 del dibujo, sermueﬁ-
tran porciones relativas de un aparato preferido.: para utilizar
boquillas adecuadas, tal como las boquillas 31 y 41, en 1la for-

macién de la cinta 22. Este apardto se describe mds Qompletamen%
te en la solicitud copendiente mimero 451.401., El aparato inclu%
ye un nimero de sectores de elementos de agjedi6n 51 aﬁs awanzéni
de izquierda a derecha como se ilustra en la figurg 5.. A medidai
que los sectores 51 avanzan hacia la derecha, los mismos se somoﬁ
ten a una presién comﬁreaiva continuamente en aumento, tal y co-
mo se_indica por las flechas 52, que aumenta de tamafio de izquien
da a dérecha. . '
Una pieze de trabajo 53, por ejemplo, una varilla de

cobre o aluminio de longitud indefinida, tiene su periferia exte-
rior revestidacon un material fluente 54, Ilas tensiones por

esfuerzo cortente trangnitidas a través del material 54, el cual
puede ser cer@ de ebeja o cera de polietileno, sirven para avan-
zar la‘pigza de traﬁajo 53 de izquierda s 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-
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to gobre la pieza de trabajo en avznce, haciendo con ello que !
la pieza de trabajo sea considérablemente mds ductil y mds ade-
cuada para la extrusién, El material 54, ademds de su capacidad
para actuar como un medio transmigor de esfuerzo cortante, tiene
propiedades lubricantes y sirve pars lubricar una abertura de
la boquilla 55 g travéa de la cual se extruye la pleza de traba-;

jo 53, reduciendo con ello las fuerzas axiales requeridas para

la extrusién., Dicha extrusién tiene luger, una vez que la pleza

de trabajo es adecuadamente ductil por la aplicacién -sobre la =
misme 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 estd transportada sobre un vdstago de

boquilla adecuado 56, puede ser naturalmente cualquierd de las %

boquillas 31 o 41, o puede eastar constituida por otra boquilla
adécuada consruida de acuerdo con los prinoipos de la invencién,

pars la‘deforﬁacidnlde una pieza de trabajo alargada y formacidn
de la estructura integral que constituye la cinta 22,

Con referencia ahora a la figura 6 del dibujb, un
mecanismo adecuado 25 para separar. la cinta 22 de los medios de
recogida 23 y paia separar la cinta 22 en elementos alargados in=-
dividuales, incluye un primer miembro de corte rotativo 61 con-
formado de tal modb que se acople toda la superficie de cada re-
gién 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 regién aumentada a lo largo
de una cara opuesta de la cinta, JLos miembros rotativos 61 y 62

se aprecian en la figura 6 en la posicién en la cual eada uno de

ellbs entra primero en contacto con su cara respectiva de la ¢in-

ta 22, Los miembros de corte 61 ¥y 62 son rotacionados alrededor
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en un estado sin separar mientras que la porecién de la derecha

preferidas de la invencién. Queda claro que otras formas de rea?

, lfm
de ejes paralelos, en las direceiones de las flechas 63 y 64 de |
la figura 6, A medida que la cinta 22 avanza adicionalmente a
través del mecanismo de separacién 25 en la direccién de la flew

cha 65 de la figura 6, debido a dicha rotacidén de los miembros .
' |

. de corte 61 y 62, cada regién aumentada se fuerza intericrmente

hacia un plano longitudinal central & través de la cinta 22 mediqé
e uno de los miembros de corte rotativos 61 § 62, De este modo, |
8¢ orean tensiones por esfuerzo cortante significativas a lb lar-
éo de todoe los elementos del material interconectante, es decir

las telas relativamente muy finas, Como resultado, los hilos i
individuales 26 de la figura 2B son separados, no observandose i
sobre los hilos ninguﬁa formecién sustanoial de rebsbas., La es-

tructura resultante se ilustra en la figqra 7 del dipujo, on'dénps
de la poreidn de la izquiérda de la cinta 22 se muestra todavia '

ha sido separade en dos juegos 71 y 72 de elementos alargados in-
dividuales, cualquiera de los cuales, o ambos, pueden sger utilie=

zados como el juego de los hilos individuales 26 de la figura 23.’

Debe entenderse que el método y aparato descritos an~ ;

teriormente son simplemente ilustrativos de formas fe realizacidén

lizaeién podriap utilizar boquillas de distintas configuraciones
para producir otras formas diversas de es$ructuras integrales,
podrian'producir estructurds integrales dg cualquier forma adecus
da mediante otras técnicas de deformacién de piesas de trabajo
y/blpodrian utilizar bualquier otro mecaniemo de separacién. En
adicién, la realizacién de una oberaci6n aﬁioional sobre los pro-

ductos alargados individuales, después de la separacidén, podria

implicar el tratamiento de menos de la totalided de dichos pro-
ductos alargados en paralelo, tal como el tratamiento de un solo
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producto alargado. Realmente, la operacion adicional prodiia i
constituir yna operacién de utilizacién en igar de una oyperacién '
de tratamieﬂto y en tales casos no se consideraria necesario la
operacién de tratamiento adicional del producto alargado.
ﬁescrita guficientemente la naturaleza del invento, g

as{ como la manera de realizarlo en la prdctica, debe hacerse

constar que las diSposiéiones anteriormente indicadas son suscep-

tibles de modificaciones de detalles, en cuanto no alteren su

princirio fundamental,
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1 una primera veloqidad de desplzamiento relativamente rdpida, te-
| material de la pieza de trabajo, y comprendiendo la estructura
‘| integral una pluralidad de productos alargadoé i{ue ge extienden

| pluralidad de productos alargados;

1 mente 1enta., adecuada para la ulterior realizacidém de por lo me-

13-

RETVINDICACIONES |

1. Procedimiento y aparato para formar una plurali- I

dad de productos alargados de longitud indefinida, a partir de |
una pieza de trabajo de longitud indefinida, compuesta de un ma- l

| terial de trabajo sustancialmente homogéneo, y para efectuar a co%

tinuacidén al menos una operacidén adicional sobre el mismo, carac- !

i

terizandose el procedimiento porque comprende las etapas; '
(a) forzar la pieze de trabajo a través de una bo-

quilla a tal velocidad que la estructura integral resultante sale,

ga en una longitud indefinida a partir de dicha boquilla, oon |

niendo dicha boquilla una abertura conformade para producir la

citada estructura integral que estd compuesta en su totalidad del i

en paralelo mds material interconsctante adicional que izne la

(b) alojar la estructura integral sobre medios de
recogida a la primera velocidad de desplagamiento;
(¢) separar la estructura integral de los medios

de reoogida a wna segunda velooided de deaplazamiento, relativa-

nos una operac16n‘ adicional sobre uno de los productos alargados,
trds la separaoi6n de ocomo minimo uno de los productos alé.rgados
de la estructurs :I.ntegra.l |

(a) separar la estruetura integral, a med:.da. que eg-
ta Wltima avanza con la segunia velocidad de desplazemiento, en
wa pluralidad de productos alargados individuales de longitud
indefinida ya no unidos por el material iﬁ‘berconeotante adicional,|

avanzando ocada uno de ellos a la segunda velocidad de desplazamien
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(e) realizer la citada operacién adicional como mi-
nimo sobre al menos uno de los productos alargados ind;i.viduales
é medida que por lo menos uno de los productos alargados indivi-
duales avanza a l segunda velocidad de desplagamiento.

' 2, Procedimiento segin la reivindicacién 1, carac-
terizado porque las etapas (b) y (¢) el proceso es discontinuo.,
3. Procedimiento segin la reivindicacién 1, 6 2, ca-
racterizado porque las etapas (a) y (b) se efectuan en una prime-
ra localizacién y las etaﬁas (e), () ¥y (e) se efectdan en una
segunda localizacién, separada de la primera,

4. Procedimiento segin cualquiera de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque la etapa (d) comprende
oorter la estructura integral a lo largo de todos los elementos
del material interconectante adicional simaltaneamente, a medids
que la estructura integral avanza con la segunda velocidad de deg

plazamiento, al objeto de separar la totalidad de los productos.

-lelargados individuales al mismo tiempw.

5. Procedimiento segin la ro:l.vindicaci6n 4, caracte-
rizado porque la etape de corte de la estructura integral (d)

jcomprende avanzar la estructura integral entre miembros de corte

rotativos a la segunda velocidad de desplazamiento.

6. Procedimiento segin la reivindicacién 5, carac-
terizado porque en la prox:lmidad en los miembros de corte rotati-
vo 88 lleva a cabo por lo menos una etape sobre cada uno de los
productos alargedos individuales separados de la estructura inte-
&ral en avance, a medida que los productos alargados individuales
continﬁa.n avenzando alejandose de los miembros de corte rotativos,

cada uno de ellos a la segunda velocidad de desplazamiento.

7. Aparato para la realizacién del procedimiento
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segin las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque come .

prende una boquilla que tiene uma abertura conformada para defor-

‘mar la rieza de trabajo en una estructﬁra integral compuesta del
material de la pieze de trabajo, comprendiendo la estructura in-
tegral una pluralidad de productos alargados que se extienden
an péralelo mis material interconectante adicional que une ls
pluralidad de productos alargados; K medios para forzar la pieza
de trabajo al interior de la abertura de la boquilla a tal velo-
cidad que la estructura integral resultente salge en una longi-
tud indefinida de la abertura de la boquilla, con una primera
velocidad de désplazamiento relativamente rdpida; medios de re-
cogida, situados para glojar la estructura integral sobre los

mismos, a la primera wvelocidad de desplagzamiento, tréds la forma-

| 0idn de la estructura integral por la Woquilla, para almacenar

la pluralidad de productos alargados temporalmente como partes
de la estructura integral; medios para separar la estructura in-
tegrgl d; los medios de recogida, a una segunda velocidad de des-
plizaniento relativémente 1en'ba; adecuada pafa la ulterior reali-
zacién de al menos uma operacién adicional sobre como mfnimo uno
de los productos alargados, trds lg separasidn da al menos uno
de los productos aia.:"gados de la estructura integral, y para se-
‘parar la estruétura integral a la segunda velocidad de desplaza-
miento, en una pluralidad de productos alargedos individuales
de longitud indefinida, ya no unidos por el material adicional,
avengando cada uno de elles a la segunda velocidad e desplaza-
miento; y medios para efectuar como minimo una operacién adicio-
nal sobre al menos uno de los productos alargados individuales,
a medida que por lo menos uno de los productos alargados indivi-
duales avénza a '1a segunde velocidad de desplazﬁhiento. |

8. Aparato segin la reivindicacién 7, caracterizado

—— =g e b bra e # b =
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porqﬁe los medios de separacién comprenden una pluralidad de miems
bros de cortg rotativo dispuestos para acoplar y cortar todos los
elementos deil material interconectante adicional simultaneamente,
mientras avanga la estructura integral hacis wn acoplamiento
operativo con los miembros de eorte rotativo a la segunda veloei-
dad de desplazamiento, de modo qie salga una pluralided de produc—
tos alargados de los citados miembors de corte rotativo, cada

uno de elloa a la segunda velocided de despazamiento,

9., Aparato segin la reivindicacién 7 u 8, caracte-
rizado porque los medios para llevar a cabo la operacién adicio-
nal estdn sitﬁados en la proximida.d de los miembros de corte ro-
tativoa y eatdn gituados para'recibir los elementos alargados
individuales qué salen de los miembros de corte rotativos, cada
uno de ellos a la segunda velocidad de desplagamiento, |

10, Procedimiento y aparato para formar wna 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 diecseis lojas, esoritas a
médquina por una séla oara, _9 DI 1976

Medrid,
WESTERN EIECTRIC COMPANY; INCORPORATED,

UMEZ ACSEG Y ISODEX
Fjrmador L Gaota mem
4/: e
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