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. tonces el corte con una sierra circular conforme a una gufs de

La invencidén se refiers a perfeccionsmientos en dispo-
gitivos para cortar a longitud, sin levantamiento de virute,
cuerpos de material espumsdo en forme de banda, preparados por
procedimiento continuo, de materisles sintéticos espumados termo!
plésficos, mediante érgenos de corte eléctricamente calentables,

Ya se conoce el corter materiales sintéticos espumados
en forma de bandaes, por ejemplo, los polimeros de satireno,
con alambres calentados. Los alambres se calientan aqui & una
temperatura superior a le temperatura de fusidén del material sin|
tético y después se conducen a través del cuerpo de meterial es-
punado en una direceidn que transcurre perpendiculer a su eje
longitudinal. Por regla general se componen los dispositivos de
corte de un estribo, cuyos brazos de estribo estédn provistoé
dé soportes_para un alambre cortador, que se extiende de uno al
otro brazo del estribo. Durante el corte del cuerpo de material
eapumado se puede sujetar tanto é; dispositivo cortador sobre
una placa de une mese y mover el cuerpo de material espumado,
como también conducir el elambre cortedor contre el meterial a
cortar f£ijo. '

;. Para cortar a longitud bandas fabricedas en forma con-
tinua, que debido 8 su espesor o a les exigencias a la calided
del corte no se pueden separar con dispositivos fijos, tales co=-
mo estempas 0 similares, se emplean sin excepcién alguna as{
llamadas sierras'de movimiento simultdneo. Estas sierras se ace-
leran ciclicemente desde su parada en direccidén de movimiento
de la banda sinfin hasta que el dispositivo de sierra ha alcan-
zedo la misma velocidad como la banda & cortar. Se efectds en-

patin con autopropulsién, que se realiza en sentido transversal
a la direccién de movimiento de la banda movide en forma conti-
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nua. Después de cortar se ha de retroceder el dispositivo corta~
dor en contra de la direccidén de movimiento de la banda de muevo

a la posicién de partida.

Las aceleraciones y retardos de las masas movidas del
dispositivo de corte exlgen, sin embargo, un considerable gasto
de energia, por 10 que por 1o genersl no se puede prescindir
de un bastidor de marco constructivamente coatoso; as{ como
de uns. sutopropulsién sinoronizade en direccién longitﬁdinal.
Si loa materiales eapuﬁados ge produoeh con reducidas velocida-
des de produccidn en la instelacidén de banda y la bépda fabrica—
de se compone de un material aolicitahie, entonces el arrastre
del dispoaltivo de corte se puede efectusr mediasnte fijacién
del mismo & la bands en movimiento. Esto conduce, sin embargo,
frecuentemente a inexactitudes en la longitud 7, ademds, ha
demostrado no serAecéndmico, ya'qué la capacidad de produceién
de las modernas instalaciones de espumacidn solamente 8e pueden
aprovechar as{ en un tercio, ‘

Con respecto a lagq medides de place usuales de 0,5 m x
lm y un ancho de banda conforme al suministro de la inatalacién
de espumacién de 1 m se habfen de sepsrer las bandas de material
eapumado hasta ahora en un proceso de trabajo adicional median~
te una sierra ciroular fija antea de ser cortadas a longitud.
Con ello se aumenta, sin embargo, tamhién el gasto mecdnico
en la ulterior confecoidén y apilemiento. Ademds,al cortar & lone
gitud las bandes preparsdes de esta meners se liberan tensiones
en el material eapumado, por lo que en el mergen de peso especi-
fico en bruto inferior se pueden presentar dificultades en las
1{neas rectas y éngulos rectos de los cuerpos de material espu~
mado en forma de banda.

Era, por lo tsnto, el cometido de la invencién desarro

W _ f



10

15

20

25

n4-

llar el corte a longitud de cuerpos en forme de banda de mate-
risles.sintéticos espumados en forma econémice, es decir, hacer
poaibles medidas de plecas de 1 m x 0,5 m y menos mediante un
proceso de corte y el mismo tiempo aprovechar totelmente las
velocidades de produecidén daedas por la inatelecién dé eapumaciénl

Este cometido se resuelve mediante un dispositivo de
la clase mencionada al principio, segin la presente invencién
debido a que los érganos de oorte estdn sujetados entre dos ca=-
denas de transporte sinfin, dispuestes a dietancia entre si,
accionsdes sinorénicemente a través de rodillos de cembio de di-
reccidn y>porque debajd del trago de trabajo de la cadens de :
transporte o bilen de los drganoa de corte se ha previsto una. me-|
ga de sslento estacionaria para los cuerpos de material espumado
en forma de banda, qQue encierra con el tramo de trabajo un dngu-
lo agudo y en la zona entre los rodillos de cambio de direccién,
donde se efectia el proceso de corte, llega directamente & los
brganos de corte.

Mediante estes medides se pueden cortar a distancia
bandas de material espumado con un ancho de 1 m también a velo~
cldades de produceidn de 40 m/min y, ademds, a una longitud casil
arbitraria. El dispositivo me carsoteriza especialmente por su
conatrucoidn sencilla y es extremadamente insensible a les ave-
r{as., Le disposicién sencilla y mantenida ligera de los érganos
de corte en giro conduce a que se obtengan cortes limpios y
exactos en sucesién frecuente.

Convenientes desarrolles ulteriores de ls invencién
se aprecian por las subreivindicaciones.

La invencién se explica a continuacién con mds detallq
a base de un ejemplo de ejecucién representedo en los dibujos.
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Is Fig. 1 muestrs el diupolitivo en vista lateral y en forms

onquenktios; -
Le Tig. 2 representa uns seocién del dimpositivo de la Mg. 1,

Le parte prinoipsl del dispositivo la forman los ro-
dillos de oambio de direccién 1 ve di-puo-ton‘¢1ratorihmanto
en lom oojinntol 3 entre las paredes laterales: 4- En cads lado
frontal de anbos roailloa ly2wsehan prcvilto a une separacidn
determinsda unos pifiones de oadens 5, que estdn en engrane oon
las 40s osdenas de tranaporte 6 en oiroulacidn, -

Los miembros do cadens eatdén dolurrolladol en su lado
exterior oomo brides de loporto 7, sobre laa ouales se han sujom
tado plezas 1n$ormadiun 8 cl‘otricamcnto no oonductorun ¥y sobre
ellas: outribou 9 oonduotorcl. Los oxtromon exteriores de los
entribos 9 se dealisan en 1lom dos limtones de oontnoto 10, que
estén firmemente unidos con lom 1ntoralol 4, pcro aislados eléc-
tricsmente por una oapu sislsnte 11, Entre dos estrivos opuestos
se han sujetedo drstnol de sorte 12 lolioitudOI por ro-orto-

13, por ejemplo, slambres 1no|ndoloontol.

Anbos laterales 4 fornnn cog los arrio-tranientoi 14
une unidad rigids, que me puede girar slrededor del punto de gir
15 y mediante elementos do'tijuoién'17 onté alojada mobre el
armasén del marco 16 desplazsble en direccidn de transporte de
los ouerpos de mitor;nl espunado 21, El bastidor del marco 16
1leva sdemés verios rodillos 22 scoionsdom y 1o mesa de asiento
18, que en la zona entre los rodillos de caubio de direceidén 1 y
2 estd conducide hasta los évganos de corte 12 encerrando con el
tramo de trabajo de las cadenas de tranlporto 6 o bien drganos
de corte 12 un ingulo agudo, En la zons 4é aniento dol rodillo
de cambio de direocoidn 1 se he desarrollsdo ls mesa de asiento
18 estacionaris con doble pared, presentando la superficie diri-
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gida hacia los cusrpos de material espumado 21 unas perforacio-
nee. Con 20 se denomina la tuberfa de elimentacién & la cémara

de aire 19.

El cuerpo de meterial espumado sinfin 21 se alimenta
al dispositivo a través de la mesa de-asiento 18 estacionaria.
El rodillo de cambio de direccién 1, que asienta con su fuerza
graduable aobre el cuerpo del material espumado 21, gira debido
a fricoién con el cuerpo de material espumado 21 a una velocidad
periférica que corresponde a la velocidad del cuerpo de material
espumado. Como el didmetro del circulo parcial de los cuatro !
piﬁones de ruede 5 & ambos lados de los rodillos 1 & 2 es jgusl
al didmetro del rodillo, se mueven las dos ocadenas de transpor-
te 6 a ambos lados de los rodillos 1 y 2 asimismo con la velp—

cidad del cuerpo de materiel espumado y oon las cadenas de trang|

porte las piezas intermedies 8, sujetades sobre ellas, los estry
bos 9 y los érganos de corte 12, que circulen en el plano de am-
bas cadengs 6. El tramo de trabajo de les cadenas o bien de los .
érganos de corte forma con le mesa de esiento 18 un dngulo agu-!
do, ocuya megnitud se determina por la proporcién de le velocidad
de la banda y la velocidad de corte de los drganos de corte.

» Los listones de contacto 10, que llevan una conexidén
e corriente continua, se han dispuesto de manera que el érgano
de corte 12 deapués de rodar deade el rodillo 1 se mantenga
flufdo por la corriente elécotrica hasta que alcance el nivel de
la mese de asiento 18. En este zona de la instalacidén de corte
se efectda el corte térmico con el érgano de corte 12 calentado
eléctricamente, efectuando un movimiento relativo perpendiculer |
sl cuerpo del materlial espumado 21 Eon una velocidad constante ‘
que es aproximadamente 40 veces més reducida que la velocidad

del cuerpo de material espumedo en forma de banda. Los trozos
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de material espumado oortadoi & longitud osen sobre una bands
de rodillos 22 oon autopropullidn. que tran-porta las piezas a

la instalacién apiladora. En oaso de que una placa cortada &
longitud quedsse enganchads entre dos frganos de corte, serd
desplagads, & mis tardar, por el rodillo de cambio .de direccién
2, es decir, empujada meodnicamente por los érgencs de corte

haola abajo.

La fuerze de sslento del rodillo 1 y, con ello, la
fuerss de scoionamiento para ls osdens de transporte o bien los
érganos de corte en oiroulsoién se pusde ajustar mediante el
desplazamiento do las paredes laterales 4 oon relacidén gl punto
de giro 15 con lyuda de los elementos de rijaoién 17 y veriar

entre amplios 1£mito-.

Para mentener la friccién mobre la mesa de asiento
18 estacionarie en ls zona del rodillo 1 lo més reducide posible
se conduce aire a'prolién a través de la tuberfe 20 hacia la
cémars 19, donde a través de las perforaciones fluye haéia.arriq
ba, eleva algo el ocuerpo de meterial eapumsdo y forma ung pelfi-

ocula que favorece ¢l avance.,

Descrita sufioclentemente la naturaleza del invento,
aaf como la meners de reelizerlo en la préotice, debe hacerse
conster que las disposiciones anteriormente indicadas son sus-
ceptibles de modificeciones de detalle en cuanto no alteren su

prineipio fundemental.

&
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REIVINDICACIORES

l,- Perfeocionamientos en dispoaitivos para cortar a
longitud cuerpos de material espumedo, en forma de banda, fabri-
cados en forma continue de materieles sintéticos espumados termo
plésticos, medisnte drganos de ocorte oléotricamsnte'oaigntables,
caracterizados porque los érganos de corte estédn sﬁjetados entrel
dos cadenas de transporte sinffin, dispuestes a distancia entre
o, acoionadas.sinoréniéamente e través de rodillos de cambio
de direccidn, y porque debajo del tramo de trebajo de las cade-
nas de tranaporte o bien de los 6rganoe de corte se he previsto
une mese de asiento estacionaria para los cuerpos de material
espumado en forma de banda, Que encierrs con el tramo de trabajo
un éngulo agudo y en la zona entre los rodillos de cembio de di-
reccidén, en el que se efectia el proceso de corte, llega direc-
tamente hasta los 6rgano: de corte. .

2.~ Perfeccionamientos segin la reivindicaoién.l,careg|
terizado porque el movimiento de avance de los érganos de corte
se derive del movimiento del ouerpo en forme de banda. .

Je= Perfoocionamiéntol segin las reivindicaciones 1 y
2, carsoterizados porque la 1no11nac16n de la mesa de asiento
estacionaria es variable.

4.~ Perfeccionamientoe segin une de las reivindicacio-
pes 1 &8 3, caracterizado porque la mesa de esiento estacionaria
eaté desarrollada en la zona de los rodillos de cambio de direc-
cién con dosg paredes estando perforada la superficie dirigide
hacla el cuerpo en forma de banda.

5.~ Perfeccionamientos seglin una de lee reivindicacio~
nes 1 & 4, caracterizadoa porque los rodillos de cembio de di-
recelén estdn alojados entre dos paredes lateréles erriostradas
entre 8f, que 59 puede girar alrededor de un punto de giro comin

[y
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“| sujetado® eldsticamente entre las cadenas de tranaporte.

una 8ola cara.

en ol bastidor del marco.

6.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 5, ca=- |
racterizados porque el punto de giro se puede deaplazar en direg
cién de transporte del ocuerpo en forma de banda.

7.~ Perfeccionamientos segin una de las reivindica-
ciones 1 a 6, caracterizados porque los 6rgencs de corte estén

8.~ Perfecoionamientos en dispositivos pars cortaer s
longitud cuerpos de material espumado, tal y como queda sustan-
clelmente descrito en la presente Memoria, e ilustrado en los
dibujos adjuntos,

Beta Memorie consta de 9 hojas escritas a mdquina por
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