
MIMSTEMODE MDUSTMA
M CHTW  CE LA M OftECM W M M M M .

ESPAÑA

@
*

F.CHA nH fhW!

O  A)

i'5lMC. N76

M H M H  N  i X M M i C H

PWOM!BAPMM!
@WUMEWO ^  WWA @  "A)M

P 2$ 56 524.6 16.12.75 RepúbUca Fade-

1 ral Alemana.

@  FICHA DtC FU.UOOAO @CLA.)FMAC)OH tMTMHACWHAL @FATWTK'B. LA BU. M  OtVt.tOMAMA

M  LA WVMOWW

PERFECCIONAMIENTOS EN DISPOSITIVOS PARA CORTAR A LONGITUD CUERPOS 

DE MATERIAL ESPUMADO.

(g) .OUWYAHT. (.]

BASF AKTIBNGESELLSOHAFT.

BCMMtUO BM. XOUCtTAWÍ

6700 Ludwigahafen, República FeAeral Alemana.

@  tHV.NTOH <..)

NORBERT HOLL,Maoh.-Ing.

@  TtTVLAH (..)

GOMEZ-ACEBO.

UTtUCMK COMO fAtMKRA fAOtWA D)C LA MCMOP'A
UH. A - .  MCO.

\



5

10

15

20

25

30

-2

La invención se refiere a perfeccionamientos en dispo­

sitivos para cortar a longitud, sin levantamiento de viruta, 

cuerpos de material espumado eh forma de banda, preparados por 

procedimiento continuo, de materiales sintéticos espumados termo 

plásticos, mediante órganos de oorte eléctricamente calentables.

Ya se oonoce el cortar materiales sintéticos espumados 

en forma de bandas, por ejemplo, los polímeros de estireno, 

con alambres calentados. Los alambres se calientan aquí a una 

temperatura superior a la temperatura de fusión del material sin 

tético y después se conduoen a través del cuerpo de material es­

pumado en una direoción que transcurre perpendicular a su eje 

longitudinal. Por regla general se componen los dispositivos de 

corte de un estribo, cuyos brazos de estribo están provistos 

de soportes para un alambre cortador, que se extiende de uno al 

otro brazo del estribo. Durante el corte del cuerpo de material 

espumado se puede sujetar tanto el dispositivo cortador sobre 

una placa de una mesa y mover el cuerpo de material espumado, 

como también conducir el alambre cortador contra el material a

cortar fijo. j
¡

*. Para cortar a longitud bandas fabricadas en forma con-¡ 

tínua, que debido a su espesor o a las exigenoias a la calidad 

del corte no se pueden separar con dispositivos fijóse tales co­

mo estampas o similares, se emplean sin excepción alguna asi 

llamadas sierras de movimiento simultáneo. Estas sierras se ace­

leran cíclicamente desde su parada en dirección de movimiento 

de la banda sinfín hasta que el dispositivo de sierra ha alean- ! 

zado la misma velocidad como la banda a cortar. Se efectúa en­

tonces el oorte con una sierra circular conforme a una guía de 

patín con autoprópulsión, que se realiza en sentido transversal 

a la dirección de movimiento de la banda movida en forma contí-
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nua. Despula de cortar se ha de retroceder el dispositivo corta­

dor en contra de la dirección de movimiento de la banda de nuevo 

a la posición de partida.

Las aceleraciones y retardos de las masas movidas del 

dispositivo de corte exigen, sin embargo, un considerable gasto 

de energía, por lo que por lo general no se puede prescindir 

de un bastidor de marco constructivamente costoso, asi como 

de una autopropulsión sincronizada en dirección longitudinal.

Si loa materiales espumados se producen con reducidas velocida­

des de producción en la instalación de banda y la banda fabrica­

da se compone de un material solicitable, entonces el arrastre 

del dispositivo de oorte se puede efectuar mediante fijación 

del mismo a la banda en movimiento. Bato conduce, sin embargo, 
frecuentemente a inexactitudes en la longitud y, además, ha 

demostrado no ser económico, ya que la capacidad de producción 

de las modernas instalaciones de espumación solamente se pueden 

aprovechar así en un tercio.

Con respeoto a las medidas de placa usuales de 0,5 m x 

1 m y un ancho de banda conforme al suministro de la instalación 

de espumación de 1 m se habían de separar las bandas de material 

espumado hasta ahora en un proceso de trabajo adicional median­

te una sierra ciroular fija antes de ser cortadas a longitud.

Con ello se aumenta, sin embargo, tambián el gasto mecánico 

en la ulterior confección y apilamiento. Además,al cortar a lon­

gitud las bandas preparadas de esta manera se liberan tensiones 

en el material espumado, por lo que en el margen de peso especí­

fico en bruto inferior se pueden presentar dificultades en las 

líneas rectas y ángulos rectos de los cuerpos de material espu­
mado en forma de banda.

Era, por lo tanto, el oometido de la invención desarro

u
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llar el corte a longitud de cuerpos en forma de banda de mate­

riales aintátioos espumados en forma económica, es decir, hacer 

posibles medidas de placas d e l m x 0 , 5 m y  menos mediante un 

proceso de corte y al mismo tiempo aprovechar totalmente las 

velocidades de producción dadas por la instalación de espumación.

Este cometido se resuelve mediante un dispositivo de 

la clase mencionada al principio, según la presente invención 

debido a que los órganos de oorte están sujetados entre dos ca­

denas de transporte sinfín, dispuestas a distancia entre si,

10 acolonadas sincrónicamente a travós de rodillos de cambio de di­

rección y porque debajo del tramo de trabajo de la cadena de '
!

transporte o bien de los órganos de oorte se ha previsto una. me-} 

aa de asiento estacionaria para los cuerpos de material espumado 

en forma de banda, que encierra con el tramo de trabajo un ángu- 

Í5 lo agudo y en la zona entre loe rodillos de cambio de dirección, 

donde se efectúa el proceso de oorte, llega directamente a los 
órganos de corte*

Mediante estas medidas se pueden cortar a distancia 

bandas de material espumado oon un ancho de 1 m también a velo- 

20 cidades de producción de 40 m/min y, además, a una longitud casi; 

arbitraria. El dispositivo Be caracteriza especialmente por su 

construcción sencilla y es extremadamente insensible a las ave 

rías. La disposición senoilla y mantenida ligera de los órganos 

de oorte en giro oonduoe a que se obtengan cortes limpios y 

25 exactos en sucesión freouente.

Convenientes desarrollos ulteriores de la Invención 

se aprecian por las subreivindioaciones.

La invención se explica a continuación con más detalle! 

a base de un ejemplo de ejecución representado en los dibujos.

!
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Fig. 1 muaatra <1 diapoaitivo an viata lateral y aa fomA 
aaquamátioa;

LA Fig. 2 rapraaanta una aaooidn dal diapoaitivo da la Fig. 1.

5

LA parta prinoipal dal diapoaitivo la forman loa ro- 

dilloa da oambio da diraooidn 1 y 2 diapuaatoa giratoriámanta 

aa loa oojinataa 3 aatra laa paradaa lateraleá 4. En oada lado 

froaíal da amboa rodilloa 1 y 2 aa haa previato a una aaparaoión 

determinada unoa piHonaa da oadaaa 5, qua aatán aa angraaa oon 

laa doa oadaaaa da traaaporta 6 en oiroulaoidn.

10 Loa miambroa da oadaaa aatán daaarrolladoa aa au lado

exterior oorno bridaa da aoporta 7, aobra laa oualáa aa han auje- 

tado piazaa intermadiaa 8 aláotrioamanta no oonduotoraa y aobra 

ellaa aatriboa 9 oonduotoraa. Loa extremoa extárioraa da loa 

aatrlboa 9 aa daalizan an loa doa liatonaa da oontaoto 10, que 

19 catán firmamanta uaidoa ooa loa lateralea 4, paro aialadoa aláo­

trioamanta por una oapa atalanta 11. Entra doa aatiiboa opuaatoa 

aa haa aujetado árganoa da oorta 12 aolioitadoa por raaortaa 

13, por ejemplo, alambraa inoandaáoantaa.

20

2$

30

Amboa lataralaa 4 forman oon loa arrioatramientoa 14 

una unidad rígida, qua aa puado girar alradador dal punto da gir? 

15 y madianta alamontoa da fijaoidn 17 aatá alojada aobra el 

armazón dal maroo 16 daaplazabla aa diraooidn da tranaporta da 

loa ouarpoa da material aapumado 21. El baatidor dal maroo 16 

U a v a  ademáa varioa rodilloa 22 aooionadoa y la maaa da aaiento 

18, qua en la zona entra loa rodilloa da oambio de diraooidn 1 y 

2 eatá oonduoida haata loa drganoa da oorte 12 anoerrando oon el 

tramo de trabajo da laa oadenaa da tranaporta 6 o bien drganoa 

da oorta 12 un ángulo agudo. En la zona dé aaiento dal rodillo 

da oambio da diraooidn 1 aa ha deaarrollado la mesa de aaiento 

18 aataoionaria oon doble parad, praaentando la auperficie diri-

\

P O O R

Q U A U T Y



5

10

15

20

25

30

-6-

gida hacia los cuerpos de material espumado 21 unas perforacio­

nes. Con 20 se denomina la tubería de alimentación a la cámara 

de aire 19.
j

El cuerpo de material espumado sinfín 21 se alimenta 

al dispositivo a través de la mesa de asiento 18 estacionaria.

El rodillo de cambio de dirección 1, que asienta con su fuerza 

graduable sobre el cuerpo del material espumado 21, gira debido 

a fricoión con el cuerpo de material espumado 21 a una velocidad 

periférica que corresponde a la velocidad del cuerpo de material
!

espumado. Como el diámetro del círculo parcial de los cuatro 

piñones de rueda 5 a ambos lados de los rodillos 1 y 2 es igual 

al diámetro del rodillo, se mueven las dos cadenas de transpor- i 

te 6 a ambos lados de los rodillos 1 y 2 asimismo con la velo­

cidad del cuerpo de material espumado y con las cadenas de trans 

porte las piezas intermedias 8, sujetadas sobre ellas, los estri 

bos 9 y los órganos de corte 12, que circulan en el plano de am­

bas cadenas 6. El tramo de trabajo de las cadenas o bien de los - 

órganos de corte forma con la mesa de asiento 18 un ángulo agu- ' 

do, cuya magnitud se determina por la proporción de la velocidad 
de la banda y la velocidad de corte de loa órganos de corte.

Los listones de contacto 10, que llevan una conexión 

a corriente continua, se han dispuesto de manera que el órgano 

de corté 12 después de rodar desde el rodillo 1 se mantenga 

fluido por la corriente eléetrica hasta que alcance el nivel de 

la mesa de asiento 18. En esta zona de la instalación de corte 

se efectúa el corte térmico con el órgano de corte 12 calentado 

eléctricamente, efectuando un movimiento relativo perpendicular ¡ 

al cuerpo del material espumado 21 con una velocidad constante 

que es aproximadamente 40 veces más reducida que la velocidad 

del ouerpo de material espumado en forma de banda. Los trozos

\ !
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de material espumado oortados a longitud oaen sobre una banda 

do rodillos 22 oon aut opropulsión, que transporta laa piezas a 

la instalación apiladora. En oazo da que una placa oortada a 

longitud quadaaa anganohada antra doa órganos da corta, será 

daaplazada, a más tardar, por al rodillo de cambio de direodón 

2, ea decir, empujada mecánicamente por loa órganos dé oorte 

h a d a  abajo.

La fuerza da aaianto del rodillo 1 y, oon ello, la 

fuerza da ácoionamiento para la oadena da tranaporta o bien loa 

órganos da oorte en oiroulaoión aa pueda ajuatar mediante el 

deaplazamiento de laa paredea lateralea 4 oon relación al punto 

de giro 15 oon ayuda de loa elementoa de fijación 17 y variar 

entre amplioa limites.

Para mantener la friooión aobra la meaa de aaiento 

18 eataoionaria en la zona dal rodillo 1 lo más reduoida posible 

aa conduce aire a praaión a travós da la tubería 20 haoia la 

cámara 19, donde a travóa de laa perforaciones fluye haoia arri­

ba, eleva algo al ouerpo de material espumado y forma una pelí­

cula que íavoreoe el avance.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, 

así oomo la manera de realizarlo en la práotioa, debe hacerse 

oonstar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus­

ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su 

principio fundamental.

\
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REIVINDICACIONES

1. - Perfeccionamientos en dispositivos para cortar a 

longitud cuerpoa de material espumado, en forma de banda, fabri- 

cadoa en forma continua de materlalea áintáticoa espumados termo 

plásticos, mediante órganos de corte eláotricamente calentablea, 

caracterizados porque loa órganos de corte están sujetados entre 

dos cadenas de transporte sinfín, dispuestas a distancia entre 

ai, accionadas sincrónicamente a travás de rodillos de cambio

de dirección, y porque debajo del tramo de trabajo de las cade­

nas de transporte o bien de los órganos de corte se ha previsto 

una mesa de asiento estacionaria para los cuerpos de material 

espumado en forma de banda, que encierra oon el tramo de trabajo 

un ángulo agudo y en la zona entre los rodillos de cambio de di­

rección, en el que se efectúa el proceso de corte, llega direc­

tamente hasta los órganos de oorte.

2. - Perfeccionamientos según la reivindicación.1,carao 

terizado porque el movimiento de avance de loa órganos de corte 

se deriva del movimiento del ouerpo en forma de banda.

3. - Perfeccionamientos según las reivindicaciones 1 y 

2, caracterizados porque la inclinación de la mesa de asiento 

estacionaria es variable.

4. - Perfeccionamientos segán una de las reivindicacio­

nes 1 a 3# caracterizado porque la mesa de asiento estacionaria 

está desarrollada en la zona de los rodillos de cambio de direc­

ción con dos paredes estando perforada la superficie dirigida 

hacia el cuerpo en forma de banda.

5. - Perfeccionamientos según una de las reivindicacio­
nes 1 a 4, caracterizados porque los rodillos de cambio de di- 

reooión están alojados entre dos paredes laterales arriostradas 

entre sí, que se puede girar alrededor de un punto de giro común
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en el bastidor Ael marco.

6. - Perfeccionamientos según la reivindicación 5, ca­

racterizados porque el punto de giro se puede deaplazar en direc 

ción de transporte del ouerpo en forma de banda.

7. - Perfeccionamientos según una de las reivindica­
ciones 1 a 6, caracterizados porque los órganos de oorte están 

sujetados elásticamente entre las cadenas de transporte.

8. - Perfeccionamientos en dispositivos para cortar a 

longitud cuerpos de material espumado, tal y como queda sustan- 

oialmente descrito en la presente Memoria, e ilustrado en los 

dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 9 hojas escritas a máquina por 

una sola cara.

\
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