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MEMORTA DESCRIPTIVA:

El presente invento se refiere a un

dispositivo para cortar y medir bloques o fardos de caucho
en bruto que han de alimentarse a und mezcladora de oAkeRo.

En la £abricacién de artfculos de caucho,
especialmente neumiticos para vehiculos a motor, el
proceso bisico es aquéi en donde se preparan las mezclas,
Por el término wmezclam tal como se utiliza en esta des=
cripcidn se entenderi una mezcla de porciones de caucho
brutc con uno o mas ingredientes tal como negro de humo,
rellenos blancos, azufre u otros productos quinicos introw
ducidos para obtener propiedades deseadas en el caucho
acabado, La preparacidn de las mezclas se‘inicia con
1a formacién de unidades de carga ce cauchos brutos de
diversos tipos,

Para formar estas unidades de carga es
necesario manipular, cortar y medir con precisifn exacta
pesos de diversos tipos distintos de caucho bruto segln
1a f8rmula particular que se ubilice ( y existe una gama
muy amplia de formulas distintas conocidas) debido a que
en cualquier formula o unidad bisica se utiliza siempre
una Serie de t;pos distintos de caucho bruto,

Normalmente el cauého sint&tico bruto
se suministra a las fibricas en bloques toséamente rectane
gulares de alrededor de 18 x 35 x 70 cm y con un peso
de alrededor de 3 a 35 Kg, ¥y el caucho natural bruto
Se suministra en forma de balas toscamente cfibicas
de alrededor de 55 cm de lado y con un peso de unos 120 kg.

Normalmente una mezcladora es apta para
aceptar balas de dimensiones hasta las indicadas para

el caucho sint&tico bruto, por lo que el caucho natural
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debe primero cortarse en pequefios fardos,

Actualmente la operacién de medicidn se
1leva a cabo tomando cierto nfmero de bloques de cierto
nfmero de pequeiias balas suficiente para constituir un
peso dado que pueda ser el dado en la £8rmula o un miltiplo
de este peso, En este punto es necesario llevar a cabo
un primer ajuste del peso cortando a ojo una o mas pore=
ciones de los bloques o balas, A continuacién
debe llevarse a cabo un ajuste final para obtener una
suficiente precisién, '

El sistema convencional y casi universal-
mente utilizado es aquel en donde se efectuan grandes cortes
por medio de una guillotina y se efectuan pequeﬁos cortes
de ajuste por medio de un cuchillo accionado con la mano,
gsin embargo, efectuando grandes cortes en el cauchc bruto
con la guillotina no se trata de un propio corte sino mas
bien de wna operacidn de divisidn, y por consiguiente
con la guillotina no es posible efectuar cortes suficeiente-
mente precisos, teniendo en cuenta que se requiere con
frecuencia una tolerancia del 1, E1 corte a mano con
el cuchillo tiene la desventaja de que las balas o bloques
de caucho bruto, que pueden ser de un peso considerable,
debe manipularSe a manc.

ES conocido el empleo de €écnicas de
granulacién en algunos casos, pero debido a la elevada
naturaleza adhesiva de los materiales implicados en la
fabricacidn de caucho el empleo de estos métodos no han
sido muy adoptados debido a que las miquinas son muy
susceptibles a atascarse y a pérdidas de tiempo de pro-
duccidn motivado por los paros para la limpieza.

En todos estos métodos conocidos de
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corte y medicidn ha sido esencial efectuar ajustes finales
a2 manc para obtener la precisidn requerida,
El problema t&cnico que btiene por finalidad
resolver el presente invento es el de proporcicnar un diSe
5, positivo de medicidn y corte para caucho bruto (cuyo térrino
incluye materiales naturaleé y sinteficos), que pueda cortar
y medir, automiticamente, caucho bruto, operando con la
precisidn requerida y a una elevada velocidad tal como
sea demandado comercialmente, especialmente por las
i0. grandes £8bricas de fabricacién de neumfiticos.
De conformidad con el presente invento
se proporciona una miquina para cortar y medir bloques
o balas de caucho bruto que han de alimentarse a una
mezcladora para caucho, que se caracteriza por comprender
15, ' yn primer grupo transportador que incuye un primer tranSe
portador y un segundo transportador que opera pata
conducir los artfculos que soporta en la misma direccién
para alimentar primero y sengundo dispositivos de corte
respectivamente, y un transportador de salida que conduce
20. a.una miquina de pesaje automdtico los btrozos de caucho
bruto cortados por los dispositivos de corte, siendo f£ijo
el primer transportador con respecto al primer dispositivo
de corte y siendo desplazable el segundo transportador
en sentido transversal a la direccién de alimentacidén
25, hacia el segundo dispositivo de corte, estando controlado
el funcionamiento del transportador de salida que recibe
los trozos cortados por la segunda miquina de corte por
la mAquina de pesaje automfticos
Las modalidadesrdel invento pueden hacerse
30 totalmente automAticas de modo que no requieran intervencidn

humana para completar el corte y pesado, Por otra parte,
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las miquinas constituidas segfin las modalidades del prew-
sente invento no adolecen el problema de atasco que
prevalece en los granuladores y que puede conducir a la
detencidn de toda la instalacién durante perfodos bastante
prolongados,

De preferencia cada dispositivo de corte
es una sierra de banda cuya hoja es un bucle sin fin,
estando los dientes en el plano de la propia hojas
picho de obro modo, los dientes de la hoja no estén
dispuestos de igual modo que los dientes de las hojas de
sierra utilizadas para las méquinas de cortar madera.
Una ventaja principal de esta construccidn estriba en
que el corte del caucho bruto puede efectuarse a alta
velocidad sin producir doladuras y sin inducir a sobre-
calentamiento local del caucho bruto que podria motivar
la degeneracién de la calidad de la mezcla, Asimismo
el corte puede efectuarse sin necesidad alguna de lubri-
cantes que no pueden Ser compatibles con la composicidn
de la mezclay convencionalmente se ha utilizado vaselina,
glicerina u otros aceites en calidad de lubricantes para
las hojas de corte destinadas a corbar caucho, Ootra
ventaja de esta construccién radica en que los dientes
de 1a hoja hacen que dicha hoja no requiera una fuerza
de funcionamiento excesivamente elevada durante la accibn

de corte,
En una modalidad del invento el primer

grupo transportador comprende una cinta traﬁspoftadora
fija y un par de segundas cintas transportadoras £ijas
entre sf pero desplazables lateralmente en relacién con
la cinta fija, en donde la hoja del primer dispositivo

de corte papa emtre la cinta transporbtadora fija ¥ el par
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de cintas desplazables laterlamente, en donde la hoja

del segundo dispositive de corte pasa entre

dos cintas transportadoras contiguas de un segundo grupo
transportador que comprende una ﬁluralidad de cintas transe
portadoras dispuestas entre dicho primer grupe transportador
y el transportador de salida, y endnde el desplazamiento
lateral del par de cintas desplazables lateralmente es
controlado por la mfquina de pesaje auvotmibtica.

ESta mlquina, aparte de desempefiar la
funeifn de medir automfticamente la cantidad de caucho
bruto que Se encuentra en cada ffomula, proporciona el
corte de todos los bloquea o balas de caucho bruto para
formar dos otres trozos y facilitar su transporte
y rotura sibsiguiente para la mezcla, Ademfs, la miquina
puede controlarse por medio de un calculador asociado
con la mAquina de pesaje automitica; esto hace posible
centralizar cierto nfimero de dispositivos en donde se
preparan las cargas para todas las mezcladoras de una
instalacidn, La medicidn se produce mediante comparacidn
dikecta entre el peso y loangitud medido a lo largo de un
lateral de la bala o bloque de caucho bruto.

En una modalidad altenativa del invento
el primer grupo transportador comprende un par de cintas
transportadoras entre las que pasa la hoja de la
primera mfquina de corte, y un carro mévil hacia delante
y hacia atrés en una direccién paralela a la de dicho par
de cintas transportadoras, y transversalmente y en aumento
en relacidn a la direccidn de alimentacidn del segundo
dispositivo de corte para cortar rodajas sucesivas de un
bloque de caucho bruto comportado por &ste, comprendiendo
el transpovtador de salida una primera cinta traasportadora
de salida alimentada por medio de dicho par de cintas



transportadoras del primer grupo treasportador ¥y
una segunda cinta transportadora de salida alimentada
con rodajas de caucho bruto cortadas por el segundo
dispositivo de corte, siendo controlada la segunda cinta
5. transporbadora de salida por la mdquina de pesaje automfticas,
A continuacién se describird mas particular-
mente y a titulo de cjemplo dos modalidades del invento
haciendo referencia a los dibujos que se acompailan, en
los ques
1o, 1a figura 1 es una vista lateral
esquemftica de una primera modalidad del invento,
La figura 2 es una vista en planta por
arriba de la modalidad representada en la figura 1.
La figura 3 es una vista en la direcciln
15. de 1la flecha ITT de la figura 1,
La figura 4 es una Seccibn esquewfitica,
a mayor escala, tomada por la 1fnea TV-IvV de la figura 2,
La figura 5 es una vista parcial en
perspectiva de una hoja de sierra que forma parte de la
20 méquina ilustrada en las figuras 1 a 4.
Las figuras 6 a 13 son vistas en planta
esquendticas por arriba, que ilustran diversas etapas
en ua primer ciclo de corte y nedicidn de funcionamiento
del dispositivo mostrado en las figuras 1 a 5e
25, Las figuras 14 a 21 son vistas en planta
esquemfticas por arriba que ilustran un segundo ciclo
de funcionamiento,.
La figura 22 es uas vista en planta
esquemftica por arriba que ilustra un combinacidn de
30 tres mhquinas formadas de acuerdo con las modalidades

del invento,
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La figura 23 es una vista esquemftica
tomada en la direccidn ée la flecha XXIIT de la figura 22,

La figura 24 es una vista £rontal
esquemftica de una modalidad alternativa del invento,

La figura 25 es una vista en planta
por arriba de la mAquina ilustrada en la figura 24 y

La figura 26 es una vista esquemftica,

a mayor escala en la direccién de la flecha JXVI
de la figura 25,

La mfquina ilustrada en las figuras 1 a ¢
incluye un primer grupo transportador 1g que comprende
una cinta transportadora fija 12 y un par de cintas
transportadoras 14 fijas entre si , pero méviles lateral-
mente con respecto a la cinta £ija 12 en la direceidn
de 1a flecha A de la figura 2, Seglin se ilustra en la
figura 4, el par de cintas lateralmente desplazables
14 esth montado sSobre una corredera 16 que tiene rodillos
18 que giran sobre dos railes paralelos 20. La corredera
1§ es impulsada por un motor 22 que se acopla a la corredera
16 por medio de engranajes 24,

La mAquina esté provista, adicionalmente,
con dos sierras 26 y 27 cada una de las cuales tiene una
hoja de sierra contfnua 28, Lia hoja continua 28 de cada
sierra 26, 27 adopta forma de una banda y cada uma esti
guiada por dos cilindros %, umo de los cuales es impulsado
para el giro por un motor (o iluétrado). Seglin se repree
senta en la figura 5, cada hoja contfnua 28 est4 provista
con dientes 32 que no estin dispuestos como los dientes de
una hoja de sierra convencional, sino que se encuentran
sustancialmente en el plano de la hoja 28,

Por debajo del grupo transportddor lp
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Se encuentra un segundo grupo transportador 34 que comprende
un juego de cuatro cintas transportadoras 36 fijas lateral-
mente entre sf y su espaciamiento lateral corresponde
al espacio entre las dos correas mdviles 14 del primer
grupo transportador lp, Las cuatro correas 36 son accionadas
por un motor comfin flnico 38,

La cinta transportadora fija_lz
del primer grupo 19 es impulsada por su proplo motor (no
ilustrado en los dibujos) mientras que las dos correas
méviles 14 son impulsadas por un motor comfin 40, Las
superficies de todas las cintas del primer y segundo grupo
transportador estén provistas con una pluralidad de agujes
salinetes que sujebtan los bloques de caucho cuando
8stos son transportados.

En la figura 2 las partes de corte y
retorno del bucle de cada una de las hojas de
sierra 28 se ilustran mediante lfnea de trazos, indicafidose
la parte de corte de la hoja 28 de la primera sierra
26 con 42 y &ta seccidn de la hoja pasa entre la correa
fija 12 y el par de cintas mdviles 14. La parte de corte
de la hoja de la seguala sierra 24 se indica con 44 ¥y
esta seccidn de la hoja 28 pasa entre las dos cinbtas centraw
les 36 del grupo transportador 34,

A la segunda sierra 27 esti unido,
por un lateral de la parte de corte 44 de la hoja 28,
un prensador 46 dispuesto scbre las cdrreas 36 del segundo
grupo transportador 34, De modo anilogo, wnido a la
primera sierra 26, se encuentra un prensador 48 que se
dispone junto a la parte de corte 42 de la hoja de la
primera sierra 26, Un tercer prensador 5 se conecta

al par de correas mbviles 14 y se dispone sobre la correa



del par que esth contiguo a la correa fija 12. Este
prensador 50 es desplazable lateralmente con respecto
a la direccifn de transporte y se mueve con el par de
correas 14,
5e Segfn puede apreciarse en la figura 1
cada uno de los prensores 46, 48, 50 esti provisto con
una pluralidad de rodillos locos 52 cuyos ejes son ortogonales
a la direccidn de transporte de las cintas (flechas B en
la figurs 2). Los rodillos 52 estén provistos, cada uno,

1. con dos aletas radiales 54 espaciadas de sus extremos segfin
puede apreciarse en la figura 3, Los prensores 46, 48 y 50
pueden desplazarse verticalmente hacia arriba o hacia abajo
(flecha C en ia figura 1) por medio de un dispositivo pantow
grifico 56 (ilustréndose solo uno de ellos en la figura 1),

15, Corriente arriba del grupo transportador
10 se encuentra un dispositivo cargador 58 que, Segln puede
apreciarse en la figura 2, presenta una serie de rodillos
60 con ejes paralelos a la direccidn de transporte B de
las cintas transportadoras 12 y 14; los rodillos 60 consw

204 tituyen el Area terminal de un transportador de alimentacidn
62, cuya direccidn de transporte se indica por medio de

" la flecha D en las figuras 2 y 3. Entre dos pares de
rodillos 6g se interpone un dispositivo elevador 64 que
tiene dos filas de cortos rodillos 66 cuyos ejes son

25, ortogonales a los ecjes de los rodillos 6.

£l cargador 58 incluye tambidn un
empujador 68 que puede moverse entre las dos posiciones
indicadas en la figura 1 (una mostrada en lfnea de trazos)
para empujar los blogues de caucho bruto scbre el

e grupo transportador 19,

corriente abajo del grupo transportador
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34 se emcuentra un transportador de salida 70 que puede no=
verse en cualquiera de dos direcciones opuestas, tal como
se represents por medio de la doble flecha F de la figura 2,
El tranaportador de salida 70, cuando se nueve en una
de las dos direcciones, alimenta una tolva 72 que conduce
a una nmfquina de pesaje automitica que no se ilustra en
los dibujos,.

La miquina antes descrita estf destinada
para trabajar segln tres ciclos distintoss

Ciclo 1i corte y medicién automédtico
de grandes cantidades de cauche bruto,

Ciclo 23 corte y medicidn automftico
de pequefias cantidades de caucho bruto.

Ciclo 3: cone solo mediante conbrol
nanual,

El funcionamiento de la miquina en el
ciclo 1 se ilustra en las figuras 6 a 13 a las cuales
se hara’referencia ahora, En la figura 6 se acaba de
transferir un blogue 1 de caucho bruto del traasportador
de alimentacidn 62 al cargador 58 y el empujador 68 lo
ha empujado sobre el grupc transportador 1lp. La cinta
transportadora fija 12 y el par de cintas transportadoras
mbviles 14 conducen ahora el bloque 1 hacia la parte de
corte 42 de la hoja de la primera sierra 26, AL propio
tiempo se transfiere un segundo bloque 2 desde el transe
portador de alimentacién 62 al cargador 58,

En la etapa siguiente, ilustrada en
1a figura 7, se aprecia que el bloque 1 es cortado por
1la primera sierra 26 en dos partes 1! y In; durante esta
operacidn de corte el premsador 48 desciende y prensa
el bloque 1 contra la cinta transportacdora con lo que

&ste empefin firmemente las agujas 74 en la superficie
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de 1a cinta para retener el bloque 1 firmemente durante
la operacidn de corbe, Las alebas radiales 54 de los
rodillos 52 del prensador 48 sirven para prensar el
bloque de caucho y resistir cualquier tendencia al des=-
plazamiento lateral, ,

Despubs de cortar el bloque 1 en dos
partes &stos se desplazan hacia el segundo grupo transe
portador 34 y una de las partes d? corte es llevada en
contacto con la parte de corte 44 de la hoja 28 ée la
segunda sierra 27. gntretanto el bloque siguiente 2 ha
llegado al cargador 58,

Segfn se ilustra en la figura 8, la parte
1t del bloque 1 ha sido cortada ahora por la segunda
sierra 27 en dos partes 1t y 118t y las tres partes 1’,.1n
y 111t del bloque original 1 son conducidas por las cintas
transportadoras 36 sobre el transportador 70. Durante
la operacifn de corte de la segunda sierra 27, es prensada
la porcidn 1! del blogue 1 por los premsadores 46 y 50
contra las dos cintas transportadoras,

' Simultfneznente con el segundo corbe
del blogue 1 se eleva el segundo bloque 2 por el elevador
46 sobre el plano superior de log rodillos 60 y luego es
empujado por el empujador 68 sobre el grupo transportador
lo.

Seglin se ilustra en la figura 9, el
transportador 70 comporta luego las tres partes de corte
1, 11t y 111t del primer bloque 1 hacia la tolva 72 en la
que caen, mientras que el bloque 2 es cortado por la
primera sierra 26 y el tercer bloque es conducido por el
transportador de alimentacifa 62 sobre el cargador 58,

Esto prosigue del mismo modo hasta que
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la mAquina de pesaje auotm8tica (no representada) que puede
ser cualquier diﬁpositivo de pesaje mecfnico, eléctrico
o electrénico, proporciona una sefial de que casi se ha
alcanzado el peSo requeridot se indica también la
fraccifn de un bloque que falta para alcanzar el peso
deseado,

Seglin se ilustra en la figura 1o esto
se produce cuando se ha cortado el octavo bloque por la
primera sierra 26, La parte 8! del bloque 8 comportada
por los dos transportadores desplazables lateralmente 14,
es comportada ahora transversalmente, en la direccién
de la flecha A (deteniéndose o retardindose los trasnpor=
tadores 14) presentando la seccidn 8!'*! para el corte por
la segunda sierra 27, La medida del movimiento del par de
transportadores 14 es determinada por la méquina de
pesaje automftica (no dlustrada) y es linealmente propors
cional a la cantidad de bloque que ha de cortarse para
obtener una medicidn exacta en la mezcla que se efectfia
en este momento,

En la etapa ilustrada en la figura 11,
la hoja de la segunda sierra de banda 27 corta la parte
8111 de 1la parte 8' del bloque de caucho, mientras que el
transportador 70 es accionado en la direccién opuesta
a la previa de modo que la parte 8!! cortada del bloque
8 por la sierra 26 ha sido apartada de la bolva a una
posicién de almacenamiento temporal,

cuando la rodaja 8!!! cortada de la
porcidn 8% del bloque 8 alcanza el transportador 70
este filtimo se encuentra parado, Segfn se ilustra en
la figura 12, el transportador 70 es luego accionado en su

direccidn original de desplazamiento (flecha F de la
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figura 12) hasta que la rodaja 8111 cae del extremo del
transportador 70 en la tolva 72 de la mfquina de pesaje
automitica, dando asf la medicién deseada, Luego S€ detiene
répidamente el transportador 70 para retener la porcidn 6%,
A continuacifn se descarga la tolva 72 sobre la cinta reco=
gedora 72 (véase la figura 23). Las porciones 8! y 81!

que han quedado sobre el transportador 70 que se debuvo
inmediatamente despuds que la porcidn 891! entrd en la
tolva 72 para completar el peso ¢eseado, serfn las primeras
piezas de caucho bruto que entren en 1a tolva de la miquina
de pesaje aubtomftica al comienzo del siguiente ciclo de
pesaje, que se inicia a continuacidn,

De la descripcién que precede del fune
cionamiento se apreciard que la medicidén del caucho bruto
se efectfia cargando primero sobre 1la miquina de pesaje
automftica la cantidad necesaria para alcanzar
el peso requerido, después de lo cual la miqhina del
invento opera para cortar una pieza de caucho bruto de
un peso apropiado para completar el peso réﬁuerido.

L; rodaja para completar el peso se toma de la parte central
del blogue, en donde la relacidn peso a longitud es casi
constante afin cuando la forma del bloque en seccién transversal
pueda ser muy distinta eatre bloques,

ELl ciclo operativo (ciclo 1) ilustrado
ea las figuras 6 a 13 es apropiado para medir cargas de
100 a 20 ke de pesc. En las figuras 14 a 21 se ilustra
otra modalidad de funcionamiento (cicle 2) que es apropiada
para medir cargas hasta un miximo de lpo kg de pesc.

La figura 14 se asemeja a la figura 6
por cuanto muestra la primera etapa del ciclo, en donde un

blogue 1 se transfiere sobre el hrupo transportador 19



56

15

25

que ha de conducirse hacia la parte de corte 42 de la hoja
de la primers sierra 26 en donde se divide el bloque 1
en dos porciones 1! y 17! tal como se representa en la
figura 15, ¥ luego es enviado por las cintas transportadoras
del grupo transportador lp de modo que la mayor porcidn 11
es lkvada hacia la parte de corte de la hoja de la segunda
sierra 27, Entretanto un segundo bloque 2 llega sobre el
cargador 58,

Mientras el bloque 2 permanece estapionario
sobre el cargador 58 (v8ase la figura 16), el bloque 1,
cortado ghora en tres porciones 11, 1t1, 1%’ es comportado
por las cintas 36 del segundo grupo transportador 34
hacia el transportador de salida 70. Tal como se ilustra
en la figura 17 las tres porciones 1!, 1! y 1tt! son
conducidas luego a la tolva 72 de la mfquina de pesaje
electrénico, que sefiala que el peso preseleccionado ha
sido casi alcanzado y Solo se precisa una rodaja de un
bloque para alcanzar este peso, Luego se 1leva el segundo
blpque a través de la primera sierra 26 para separar una
primera porcifn terminal 2113

En este punto, tal como se ilustra en
la figura 18, el par de cintas transportadoras desplazae
bles lateralmente 14 sobre las que esti soportada la
porcidn principal 2%, sSe mueven transversalmente en la
direccidn de la flecha A, presentando la porcién 2! para
el corte por la hoja de la segunda sierra 27, En este caso
tambisn el movimiento lateral de las cintas transportadoras
desplazables lateralmente 14 es linealmente proporcional
al peso del bloque cuyo corte se requiere para
obtener una medicidn exacta.

Seglin se ilustra en la figura 19 cuando
la parte cortante 44 de la hoja de la segunda sierra 27
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estd cortando la porcién 2t, la porcibn 21} estd siendo
apartada de la tolva 72 (flecha P en la figura 19)
por el tramsportador de salida 70, hasta wna posicidn
de alpmacenamisnto temporal, Una vez que la porcibn 2!t
es cortada para separar la rodajs 2111 estas dos porciones
se transfieren luego sobre el transportador 70 que esté
detenidog luego el transportador 70 adopba Su direccidn
normal de desplazamiento (£lecha F de la figura 2) vy
1la rodaja 2117 cortada por el centro del bloque 2 se deja
caer en la tolva 72 de la mAquina de pesaje autom&tica,
para completar con precisién el peso preseleccionado del
cacucho bruto que ha transferirse a la mezcla, ER el ciclo
siguiente de funcionamiento se presenta un blogque 3 a la
primera sierra 26 (véase la figura 21) mientras que las
porciones extremas 2t y 2t1 del bloque 2 que han permanecido
sobpe el transportador 70, que se ha debenido inmediatamente
despuls que se ha alcanzado el peso preseleccicnado para
dejér tiempo a que la tolva 72 descargue el caucho bruto
medido sobre la cinta recogedora 76,'serén los primeros
tEOZOs de caucho bruto que entren en la tolva 72 de la
miquina de pesaje automética.

La elecciln entre el ciclo y el ciclo 2
Se efectfin automAticamente por la mfquina basado en la
cantidad de caucho necesaria para la £6rmula que sSe preparas

El ciclo 3 (corte a mano) puede llevarse
a cabo por medio de un selector (no representado), contro=
lando el operario el desplazamiento lateral de los dos
transportadores mdviles 14 para poder efectuar la medicidn
manualmente,

Segln se ilustra en las figuras 22 y 23
pueden conectarse en paralelo diversas néquinas tal como Se

ha descrito anteriormente, cada una cortando y midiendo un tipo
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distinto de caucho bruto, En las figuras 22 y 23 se apreciarf que
en una organizaciéﬁ de esta fndole el transportador de
alimentacidn 62 de cada miquina se alimenta mediante
un cargador 78 provisto con un dispositivo transferidor &
54 que empuja, simulténeamente, dos bloques hacia un 4rea
colectora 82 a partir de la cual se cargan los bloques
‘uno tras otro por un empujador 84 sobre el +ransportador
de alimentacidn 62, Los cargadores 78 se conectan formando
w1 bucle 86 de una linea de alimentacién 88,
o. Segfin se ilustra en la figura 23, la
tolva 72 de cada mAquina se vacfa sobre um colector,
o cinta recogedora 76, que comporta las porciones
cortadas de caucho bruto hasta un transportador superior 90
yue comporta el caucho bruto medido hasta una mezcladora
15, de caucho,
La lubricacién de las hojas sin fin 28
de las dos sierras 26 y 27 se efectfia por medio de una
pequefia cantidad de agua segfin uwn chorro o pulverizaéién.
Pueden adicionarse al agua aditivos para evitar la oxidacién
20, de aquellas partes de las hojas que estin mas expuestas,
La elevada velocidad del corte y la alimentacién continua
y automitica hace posible cortar los bloques en varios
pequefios fardos o porciones con la ventaja consiguiente
para las etapas siguientes del proceso, ¥y particularmente
25, para la operacidn inicial de la mezcladora de caucho
(algunas porciones pueden i1legar afin en forma de delgadas
rodajas) ¢
En la modalidad alternativa ilustrada
en las figuras 24 a 26, el grupo transportador 1o estd
30 constituido por un par de cintas transportadoras 92 entre

las que pasa la hoja de una primera sierra de banda 26,
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v un carro 94 mévil hacia delante ¥ hacia abtrids en la
direccidn de la doble flecha G de la figura 25, en sentido
paralelo a la direccién de las cintas transportadoras 92
mostrada por la flecha B, El carro 94 presenta una cinta
transportadora 112 por medio de la cual u blogue de caucho
bruto, tal como el bloque 2 ilustrado en la figura 24,
puede desplazarse lateralmente con respecto a 1la direccidn Ge
gl transportador 112 es accionado para moverse de forma
creciente por medio de los escalones P. Este movimiento
desplaza el bloque 2 transversalmente en relacién a la
direccidn de corte de una segunda sierra de banda 27 y el
carro 94 se situa de modo que el extremo 2t del bloque 2
pueda cortarse mediante 1la sierra de banda 27 cuando el
bloque 2 es comporbado por el carro 94, con lo que se
corta una rodaja 2! del bloque 2 en cada Paso.

Corriente abajo del paf de cintas transe
portadoras 92 y alimentado por estas cintas se proporciona
vn dispositivo transportador de salida que comprende un
primer transportador de salida 170 y un segundo transpors=
taocdr de salida 270. Corriente abajo de la segunda sierra
de banda 27 se proporciona un transportador 96 mdvil, paraw=
lela a los transportadores 92, en cualquler direccién tal
como Se representa por medio de la doble flecha He Este
transporbador 96 esté déstinado a transportar las rodajas
cortadas por la segunda sierra de banda 27, una a una, .
al segundo transportador de salida 270 discurriendo
paralele al primer transportador de salida 170.

Seglin se ilustra en la figura 26, el
segundo transportador de salida 270 estd constituido por
una seiie de placas inclinadas 98 que son accionadas por

una cadena sin £in 100. Para esta finalidad una parte
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inbermedia de cada placa 98 estd conectada povotablemente
a la cadena 100. ER cadn extremo de cada placa inclinada
98 se conecta un rodillo 102 que es guindo on una guia
sin fin lg4 situada sobre el interior del Duele de la
cadena 100. Durante su desplazamiento en la direccidn
indicada por la flecha K cada placa inclinada 98 pasa a
bravés de un Area de carga 106, un &rea colectora 108
y un &rea de descarga 110,

con el funcionamiento de la mlquina
el transportador de alimentacibn 62 comporta dos bloques
1 y 2 de caucho bruto enfrente de respectivos empujadores
68, E1 bloque 1 es transferido, por medio del empujador
68 a la izquierda de la figura 25, sobre el par de cintas
transportadoras 92 que lo transportan pasando la primera
sierra de banda 26 que corta el blogque 1 aproximadamente
en dos mitades 1! y 111, que se transfieren luego
sobre el primer transportador 170 que los conduce a un
carro 72 que alimenta la miquina de pesaje automitica,.
cuando &ste pasa la hoja de 1a sierra de banda 26 el ﬁloque
1 es prensado por un prensor 48 contra la cinta 92 para
impedir que se deslice, Al igual que la primera modalidad,
las cintas 92 pueden estar provistas con agujas de sujecida
u otros medios de sujecidn,

El empujador 68, que se encuentra a
1a derecha en la figura 25, conduce el blogue 2 sobre el
carro 94 al que estd sujeto por medio de un preusSor 50
Este prensor 50 puede moverse en la direccién L, o Seé
transversal a la direccién g, seghln determinada distancia,
simultAneamente con el movimiento en aumento del transportas-
dor 112 comporbado por el carro 94,

Como resultado del movimiento hacia

delante y hacia atrfs del carro 94, en la direccidn de



1la flecha G, y del movimiento en aumente del transportador
112 sobre el carro 94, se cortan del blogue 2 una pluralidad
de rodajas iguales 21!'; estas son recogidas una cada vez
por el transportador 96 y se transfieren al transportador
5e 270, Cada una de estas rocajas 21 se dispone sobre una
placa inclimeda respectiva 98 del segundo transportador
270 cuando se encuentra en el Area de carga lo6., La cadena
lloo del segundo transportador de salida 270 arrastra las
placas cargadas 98 del Area de carga al 4rea colectora 10 8,
10, hasta que se detienen por el accionamiento de un paro 1l4,
En este punto se deticnen las placas cargadas 98 y se
desempefian de la cadena 100 que sigue moviéndose de
forma creciente y recogiendo las rodajas del transportador
de transferencia 06 en el Area de carga y conducidndolas
15, al Area colectora, EL segunde transportador de salida 270
opera también, por orden de la miquina de pesaje aubomAtica,
pafa reenganchar las placas cargadas 98 en el Area colectora
y transferir por tanto un nfmero requerido de rodajas 211
de caucho bruto sobre la tolva 72.
204 La medicién total del peso preseleccionado
del caucho bruto se efectua por consiguiente cargando
sobre la miquina de pesaje automitica con el transportador
170 un nfmerc de semiporciones de bloques, como las
porciones 1!, 1311 del bloque 1, suficiente para
25% proximarse, sin alcanzar, el peso deseado, y luego se
' acompleta el peso con exactitud adicionando ciette nfimero
de rodajas 2! con el accionamiento del transportador 270
En el disefio de la mAguina de este invento
se resuelven dos problemas s primero el problema de
K4 manipular el material altamente adhesivo y segundo el

problema de obtener porciones que son lo suficientemente



5.

15.

25, -

- 21 =

pequefias para obtener la precisidn deseada, obteniéndose
esto Gltimo por medic de la segunda sierra de banda 27
de hoja continua cuyos dientes 32 nmo catln triscados,

El corte por medio de una banda de este
tipo hace posible, cuando es necesario, producir rodajas
de alrededor de 5 mm de espesor, que pueden manipularse
fhcilmente ya que tienen una superficie uniforme, 1z cual
es lo suficientemente grande para ser asida por el transSw
porbador 96 que puede disponer de succionadores de alimentae
cidn o dispositivos similares por medio de los cuales puede
manipularse una rodaja cada vez.

ELl bloque 2 del que se obtienen las
rodajas 2! no Se corta en su totalidad en rodajas debido
a 1la dificultad de retener y guiar la porcién restante
gque ha de cortarse cuando &sta se vuelve demasiado pequetia,
Las rodajas 2! se obtienen solo de aproximadamente la
primera mitad del blogque 2, después de lo cual la porcién
restante se expulsa aubomfticamente del carro 04 sobre el
primer transportador 170,

La mAquina ilustrada en las figuras 24 2
26 opera de modo bastante distinto a la miquina descrita
en relacién con las figuras 1 a 4, Esta miquina corta
bloques de caucho bruto en trozos de dos tanmafios sustanciale
mente distintos, 'Los trozos del primer tamafioc tienen un
peso de alrededor de 15 kg y & obtienen cortando los
bloques en dos partes; los trozos del segundo tamafio tienen
wn peso de alrededor de 0,5 kg ¥y 8¢ obtienen cortando
del bloque una pluralidad de rodajas que tienen, normalmente,
alfededor de 1lp mm de espesor,

Mientras en la primera modalidad ilustrada

en las figuras 1 a 23 la medicién se efectfia ubilizando
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1a relacidn entre longitud y pesc del bloque, 1a medicibn
en la modalidad de las figuras 24 a 26 se basa en el empleo
de una serie de rodajas iguales para conplebar el peso
preseleccionado hasta la proximidad de 0,5 kg« Este peso
puede obtenerse con una precisidn del 1 en aaso de
que se utilice un pesoc preseleccionado suficientemente grance.
A= o =
, NOTA
pescrito el objeto del presente invento se declae
ran nuevas y de propia invencidn las siguientes reivindicacio=
nes,
1.~ Una giquina para corbar y medir
bloques o balas de caucho bruto que han de alimentarse a
una mezcladora pars caucho, earacterizada porque comprende
un primer grupo transportador §10) gue incluye un primer
transportador (123 92) y un segundo transportador (14; 94)
que opera para bransportar artfculos en la misma direccidn
(B) para alimentar primero y segundo dispositivoe de corte
(26, 27) respectivamente, y un transportador de salida
(703 170, 270) que transporta a una mdquina de pesaje
automAtica los trozos de caucho bruto cortados por los
dispositivos de corte )26, 27) estando fijo el primer
transporbador (12, 92) en relacién con el primer disposibti-
vo de corbte {26), y siendo desplazable el segundo transpors
tador (143 94) transversalmente en relacidn a la direccidn
de alimentacidn del segundo dispositivo de corte (27)
estando controlada la operacidn del transportador de
salida (703 170, 270) s que recibe los trozos cortados
por la segunda mAquina de corte (27), por la mfquina
de pesaje automifica.

2 .~ Una plquina, de conformidad con
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la reivindicacifn 1, caracterizada porque cada dispositdivo
de corte (26, 27) es una sierra de banda cuya hoja (28)
forma wn bucle sin £in, estando los dientes (32) de dicha
hoja en el plano de la propia hoja (28),

3,= yna ndquina, de conformidad con
la reivindicacién 1, o la reivindicacién 2, caracterizada
porque cada dispositivo de corte (26, 27) tiene asociada,
por lo menos, un dispositivo prensor (46, 48, 50) operable
para prensar el bloqgue o bala de caucho bruto contra el
transportador subyacente durante la operacidn de corte,

4o~ Una mAquina, de conformidad con
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizada
porque el primer grupo transportador (10) comprende una
cinta transportadora fija (12) y un par de segundas cintas
tracnportadoras (14) fijas entre sf pero desplazables
lateralmente en relacién con la cinta fija (12), porque
la hoja (28) del primer dispositivo de corte (26)
pasa entre la cinta transporbadora £ija (12) y el par (14)
de cintaz lateralmente desplazsbles, porque la hoja (286)
del segundo dispositivo de corte (27) pasa eatre dos
cintas transportadoras adyacentes (36) de un segundo grupo
transporbador (34) que comprende una pluralidad de cintas
transportadoras dispuestas entre dicho primer grupo
transportador (10) v el transportador de salida 70j
170, 270) y porque el desplazamiento lateral del par
de cinbas lateralmente cesplazable es controlado por la
nfquina de pesaje automdticae

5§, yna mAquina, de conformidad con la
reivindicacién 3 o la reivindicacién 3 vy 4, caracterizada
porgue cada dispositivo prensor (46, 48, 50) presenta
una pluralidad de cilindros locos (52) cuyos ejes estin
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ortogonales a la direccidn de transporte (B) de la

cinta transportadora subyacentes, estando provistos

los cilindros (52) con aletas radiales (54) ea posicién
intermedia a sus extremos, .

6o~ Una mAquina, de conformidad con
cualquiera de las reivindicaciones 1 a J, caracterizada
porque cérrienbe arriba del primer grupo transportador
(1o) se proporciona un empujador (68) operable para

alimentar bloques o balas de caucho briuto, uno a uno,

"a los transportadores (12, 14) de dicho primer grupo.

transportador,

'7.- Una miquina, de conformidad con
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizada
porque el primer grupo transportador (10) comprende un
par de cintas transporvadoras (92) entre las que pasa
1a hoja (28) del primer dispositivo de corte (28), ¥
un carro (94) mévil hacia atrds y hacia delante en una
direccida (@) paralela a La de dicho par de cintas transe
portadoras y transversalmente y en aumento en relacidn
a la direccidn de alimentacidn del segundo dispositivo
de corte (27) pama cortar rodajas sucesivas (21!) de un
bloque de caucho bruto comportado por leste, comprendiendo
el transportador de salida (170, 270) una primera cinta
transportadora de salida (170) alimentada por dicho par
de cintas transportadoras (92) del primer grupo transporta-
dor (1o) y una segunda cinta transportadora de
salida (270) alimentada con rodajas de caucho bruto
cortadas por el segundo dispositivo de corte (27), estando
controlada la segunda cinta transportadora de salida (270)
por la miquina de pesaje aubomitica,

8.~ Una mAquina, de conformidad con

la reivindicacidn 7, caracterizada porque el segundo
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dispositiio de corte (27) tiene un transportador asociado
(96) operable para bransferir rodajas (21) de caucho bruto
cortadas por el segundo dispositivo de corte (27) a la
segunda cinta transportadora de salida (270).

9,= Una mlquina, de conformidad con la
reivindicacién 7 u 8, caracterizada porqﬁe el segundo
transportador de #alida (270) comprende ina serie de
placas inclinadas (98), accionadas por unz cinta o cadena
sin fin (100) guiadas por dos ruedas o ruedas dentadas
y cada una de &otas s transportada por la cinta o cadéﬁa
sin fin desde una posicidn de carga (1lo6), a btravés de una
posicién colectora (108), hasta una posicidn de descarga (1lo)
estando esta Gltima situada sobre o contigua a una de las rue=
das o ruddas dentadas en las que es gulada-la cinta o cadena
sin £in (100).

10,~ Una méquina, de conformidad con cualquiera de
las reivindicaciones 7 a 9, caracterizada porgue corriente
arriba de cada uno de los dos transporbtadores del primer grupo
transportador {10) .se proporciona un empujador (68) aperablie
para alimentar bloques o balas de caucho bruto, uno a uno, al
transportador respectivo,

11l,~ yna miquina, de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizada porque todos los
transportadores (12, 14; 92, 112) del primer grupo (lo) estén
provistos con espigas (74) para empefiar los bloques o balas de
caucho bruto sobre los transportadores (12, 14 92; 112),

12 ,~ yna mAquina para cortar y medir bloques o bzalas
de caucho bruto que han de alimentarse a una mezeladora para
caucho.

Seghn se describe y reivindica en la presente memoria

descriptiva que consba de 26 piginas foliadas y escritas a nf=
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quina por una sola de sus caras,

Madrid, a {1 ABR 1978
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