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MEMORTA DESCRIPTIIVA

El presente invento se refiere a una
miquina para la preparacién autonftica de mezclas de
tipos distintos de caucho para utilizarse como rellenos
en la preparacién de productos de caucho, especialmente
neumdticos, .
lLas mezelas de relleno tipicas se obtiencn
de distintos tipos de caucho, negro de humo, relleﬁdél
blancos, azufre, aceites ¢ ingredientes quimicos.

Los diversos tipds de rellenos de cauchy -
se suministran normalmente a las fibricas de produccidn
en bloques, de forna paralelepipeda} que niiden alrededor
de 18 x 35 x 70 cas. y pesan entre 30 y 35 kg. Estos blo-
ques se alimentan a continuacidrn a una miquina mezcladoras
Las cantidades requeridas de los distintos fipos de rellenos
de caucho se obtienen cortando blogues de distintos tipos
de caucho de pesos apropiados, segn la férmula que se de
a la composicidn deseada de la mezcla,

La medicidn de las cantidades predeterminadas
de lés distintos tipos de caucho exige gran exactitud
y sc¢ efectia proporcionando un cierto nfitero de blogques
enteros, o porciones de bloques, dc los tipos distintos
de caucho hasta que se obtiene un peso que se aproxiue,
aunque no exactazente, al prescrito por la férmula. 4 conti—
nuacidn es necesario llevar a cabo un primer ajuste de
veso imprecisc corbando porciones de los bloques de los

distintos tipos de caucho y, de ser necesario, efectuandd

- un ajuste preciso final para obtener el peso exacto presg-—

crito por la £8rtmla.
Fn los odtodos conocidos de proporcionar

los ingredientes ¢e la mezcla de caucho se efectuan primero
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ajustes imprecisos del peso con la ayuda de un corbtador &
guillotina, efectudndose ajuste & precisidn del peso util
zando un cuchillo manual. Estos mdodos conocidos, aparte <
tonar un tiempo prolongado, adolecen tambidn de la desventa~
ja de que el corte con un cuchillo de mano implica 1la mani-
pulacidn manual de 1ds bloques de caucho que, cono ya se ha
indicado, son de peso considerable. Adends, el corte de los
bloques con la uano es insuficientemente preciso. ‘

El objeto del precsente invento consiste en
proporcionar unamiquina para medir bloques de caucho:'
que sca capaz de preparar automfticamente v de forma
simulténea, y con un elevado nivel de precisidn, las -
cantidades proporcionales requerddas de distintos t:‘.pps
de caucho que proporcionen una nezela de relleno, pertii-
tiendo llevar esta preparacidn a la elevada velocidéd'
de produccidn requerida por el comercio. Otro objeto
del invento consiste en proporcionar una uéquina, tal como
la anteriormente indicada, que sca suficientenente coupecta
para instalarse junto a la ufquina mezcladora on lugar
de los uedios de medicidn manuales actualmente utilizados,
sin precisar una reordenacidn sustancial de la estacidn
de medicidn,

Para obtencr este objetivo, cl presente invento
proporciona una mfquina para la preparacidn autonftica
de rellenos de distintos tipos de caucho destinadas
a formar parte de una mezcla de relleno, que se caracteri-
za porquc conprende
~ una serie de lineas de transporte dispuestas colaterale
mente y de igual nduero al nfmero de tipos de caucho,
comprendiendo cada 1fnea transportadora en serie un

transportador de alidentacidn para bloques de caucho,
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un transportador de medicidn y un transportador de pesadoj
- una unidad de corte que conpren e, por lo menos, una

sierra de banda m8vil a partir de una posicién de reposo en

‘donde la rama de corte de la sierra estf fuera de la trayecto-

ria de los bloques de taucho dispuestos sobre las citadas

14neas de transporte parza completar una carrera destrabajo

3 o

en la que dicha sierra corta porciones de los bloqu%s:

que se proyectan del transportador de medicidn hadféh

los transportadores de pesado, mlentras que dichos transporta—
dores estén detenidos, saguido de una carrera de ratorno
hfcia dicha posicidn de reposo;

~ balanzas asociadas con ¢l transportador de pesadp q?

cada lfnea de transporte;

- un transportador colector,rmévil transversalmentéihacia
abajo de las lfneas de transporte, .situlndose dicho't}ans—
portador colector a un nivel inferior al de dichas ‘

l4neas de transporte;

- una unidad de almacenamiento dispuesta corriente abajo

de las lfneas de transporte.en un nivel intermedio entre
dichas lfneas de transporte y el transportador colector,
siendo apta dicha unidad de almacenamiento para almacenar
temporalmente cualgquier porcidn en exceso de los bloques

de caucho suministrados a partir de las lfneas de transporte
v para suministrar dichas porciones al transportador
colector en la fase inicial de un ciclo sucesivo de
medicidn,

- un procesador que incluye medios de almacenamiento de

" datos para memorizar los pesos de los tipos distintios de

rellenos de caucho destinados a formar parte de la mezcla
y medios para controlar los transportadores de cada

1fnea de transporte, la unidad de corte y la unidad de

iy
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alnacenamientc en dependencia de los datos almacenados ®
y los datos enviados a &ste por las balazas de las
unidades de peso.

la mdquina de conformidad con el invento
tiene la ventaja de hacer posible liuitar la intervencidn
humana en la programacidn del procesador y en el control
visual de las operaciones de medicidn, con lo que se .
reduce el error humano, y hace posible aumentar 1ai‘;j
capacidad de produccién de la planta para la preparacidn
de las nezclas de relleno.

La miquina de conformidad con el invento
hace posible, ademfs, llevar a cabo, con elevada precisién,
las operaciones de nedir los bloques de caucho; tahééi
en los casos en donde la férmula de la mezela de rellno
requiere la adicidn de cierto nfimero de blogues eﬂferios
junto con fracciones de blogues cortados a un peso eﬁpecifico,
como en el caso en donde la férnula de la mezcla requiere,
para uno o mds tipos de caucho, solamente una fraceidn
de un bloque entero para alcanzar el pesc deseado en la
férrula de la mezcla.

La descripcién del invento se ampliar$,
a tftulo de ejemplo no limitativo, con referencia a los
dibujos que se acompafian, en los que -

La figura 1 es una vista en perspectiva
de una mfquina de conformidad con una modalidad del invento.

La figura 2 es una vista en planta de la
méquina representada en la figura 1.

La figura 3 es una vista en seceidn longitu-
dinal tomada por la lfnea ITI-~IXI de la figura 2.

La figura 4 es una vista en planta esquemftica

que muestra, esquemfticamente, el circuito de control de
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1a méquina jlustrada en las figuras 1 a 3,

Las figuras 5,6, 7 v 8 son vistas en
seccidn esquemfticas correspondientes a la figura 3 ¥y
que ilustran cuatro.fases sucesivas de un ciclo para la
preparacién de los rellenos de diversos tipos de caucho
obtenidos con la mfquina de conformidad con el invento, y

La figura 9 es una vista en perspecti@aj}

a mayor escala de un detalle de la méquina ilustrada
en la figura 1.

Haciendo referencia a las figuras 1 a,é;*

la méquina'ilustrada de conformidad con el invento com=-

cesembocan una pluralidad de lfneas de transporte.para-

lelas 12. Las lfneas de transporte 12 estén diseﬁgdéé

para recibir bloques de caucho de tipos distintos y y

para transferir estos bloques a la plataforma 10, ep -donde
se lleva a cabo la medicién de los bloques para proporcionar
jos distintos tipos de caucho, requeridos en unarfdrmula

de rellemo, para suministrarse a una mezcladora, no re=~
presentada, para completar una mezcla de relleno. En el
ejenplo ilustrado existen cuatro 1fneas de transporte 12

¥y por comnsiguiente, 1a mAquina es capaz de efectuar 1a
nmedicidn de cuatro tipos distintos de caucho.

Cada 1lfnea de transporte 12 estd constituida
por un transportador de alimentacidn 14, un transportador
de medicién 16, y un transportador de pésado 18 dispuestos
en serie con una direccidn de avanee conlin.

El transportador de alimentacidn 14 de cada

1fneca 12 sirve para alimentar los ploques de caucho de

forma contfnua al transportador de medicién 16, independien-

temente de las fluctuaciones de tiempo en la carga de los
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bloques de dichos transportador de aliuentacidn 14, Asi
pucs, el transportador de alinentacidn 14 puede estar conse
tituido por un transportador de almacenamiento, de un tipo
conocido, o taubién por un transportader con alimentacidn
intermitente.

Los extremos de suninistro de los transpoppm—
dores de alimentacidn 14 estfn dispuestos junto a uhéwj
plataforma elevada transversal 20 soportada por 1ajpié$a-
forma 10 y sobre la que se disponen los transportadores
de medicidn asociados 16. Los tranmsportadores de medicidn
16 tienen la doble funcidn de alimentar los transportadores
de pesado 18 a alta velocidad durante una primera fase
del ciclo de medici@n, y de coniprobacidn de la longitud
de las fracciones de los bloques que han de cortarsé‘ ;
en la parte final del ciclo de medicidn, tal como se
describird mis adelante. ‘

Cada transportador de medicidn 16 comprende

una serie de cintas de transportador dentadas 22 engranando

cada una por un extrewno con una polea motriz dentada accionada

por un Arbol motriz 24 adyacente al transportacdor de

pesado respectivo 18, y por el otro extremo con una polea
dentada comportada por un &rbol loco 26 adyacente al trans-
portador de alimentacidn respectivo 14, El transportador

de medicidn 16 comprende, ademis, una serie de segundas
correas de transportador dentadas 28, interpuestas entre

v paralelas a las primeras correas (e transportador dentadas
22, engranando cada uno con una polea motriz dembada
respectiva accionada por el Arbol motriz 24 y con una polea
dentada montada en un segundo Arbol loco 30 dispuesto adya-
cente al transportador de pesado 18. La longitud de las

sepgundas cintas transportadormas 28 es inferior a la longitud
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de las primeras cintas transportadoras 22 y es sustancial~
mente inferior que la longitud estandard de los bloques
de caucho. Las primeras cintas transportadoras 22 y las
segundas cintas transportadoras 28 estin provistas con
nervios transversales en sus caras externas; con el fin
de aumentar la friccién entre los bloques de caucéb;?

las cintas transportadoras, particularmente cuandé;é

se produce la aceleracién de los bloques a partir del
reposo sobre el transportador de medicidén 16. 5,

P

EL &rbol motriz 24 de cada transportador ’
de medicidn 16 se conecta, a través de una unidad de
reduccién de engranajes 34, a un motor eléctrico -36.-

En vez de un motor eldctrico 36 puede utilizarse ﬁg;motor
hidréulico. .’

Cada transportador de medicién 16 estd :a
provisto con un sensor 37 de la posicién angular dél &rbol
motriz 24. Este eensor 37 puede comprender, ﬁor ejemplo,
una rueda f£énica accionada por una cinta dentada del &rbol
motriz 24 y asociada con un pick-up magnético.

El &rbol motriz 24 y el segundo 4rbol loco
30 de cada transportador de medicidén 16 soporta, en lo=
espacios entre las cintas transportadoras dentadas
22 v 28, ruedas 40 que tienen espigas apuntadas ¢ispuestas
para penetrar en los bloques de caucho para impedir
cualquier deslizamiento de dichos bloques con respecto al
transportador de medicidén 16.

Loe transportadores de medicién 16 estén
1%sociados, cada uno, con un prenser pantégrafo 42 dispuesto
para comprimir los bloques de caucho contra las ruedas
dentadas 40. Cada premsador 42 incluye una placa 44

que tiene una serie de rodillos locos proyectados hacia
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abajo 46 y conectados en laterales opuestog de un par
de pantégrafos 48 y a un accionador de presién de fluido
50, lLos éantégrafos 48 v el accionador 50 estén suspendidos
de un soporte transversal 52 fijado sobre las segundas
cintas transportadoras dentadas 28 de los transportadores
de medicidn 16. :'~ﬁ
Cada transportador de medicién 16 est57
provisto de un interruptor de sensor fotoeléctrico 54, dis~
puesto inmediatamente corriente abajo del &rbol motriz 24
y con un interruptor de sencor fotoeléctrico 56 dispuesto
inmediatamente corriente abajo del primer &rbol loco 26. los
interruptores de sensor 56 son aptos para cooperar “eon
interruptores similares 58 dispuestos junto a los axtvemos
de suministro de los transportadores de allm&ntaClén :
espectivos 14. La accidén de los interruptores 545 56
y 58 se describirl mas adelante.
A Cada transportador de pesaje 18- comprende
ana serie de cintas de transporte dentadas 60, similares
a las cintas de transporte 22 y 28, engranando cada una
con un par de poleas dentadas comportadas, respectivamente,
por un frbol motriz 62 y por un 4rbol loco 63 adyacente
al traneportador de medicidn 16. EL Arbol motriz 62
es accionado por un motor eléctrico 64 o través de un
engranaje reductor similar al previamente deecrito con
referencia al traneportador de medicién 16.
El 4rbol motriz 62 y el &rbol loco 63 de
cada transportador de medicién 18 estén soportados, de
forma giratoria, por la plataforma mdvil 66 de una
balanza de pesaje 67 apta para pesar los bloques o fraccio-
nes de bloques de caucho suministrados desde el trans-

portador de medicién asociado 16, Las balanzas de pecaje

SRR RN P S ORIT PRV N Y SC RS
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67 estin soportadas por una plataforma de soporte trans—
versal 68 montada en la plataforma 10 y que comporta por
un extremo cuatre indicadores de peso 70 conectados a
las balanzas respectivas 67.

5. Los interruptores de sensor fotoeléctricqu

respectivos 72 estén asociados con los extremos de: °¢
>

o

suminigtro de los transportadores de pesaje respectivts,
siendo el interruptor de sensor 72 similar az los interruptores
de sensor 54, 56 y 58. s
1o, Con la referencia numérica 74 se indica
una unidad de corte constituida por un par de sierras de
banda sin fin 76, 78 de tipo conocido. La unidad dédébrte
74 esté montada sobre ruedas 8 accionadas por un mé%ér;
eléctrico 82 para moverse a lo largo de um par de géilés
15, 81 dirigidos transversalmente con respecto a las 1fgé;§
de transporte 12, La unidad de corte 74 s=se desplaza"
a partir de una posicién de reposc en donde las ramas
de corte 84 y 86 de las sierras de banda 76 y 78 se encuen-
tran fuera de la trayectoria de los blogues de caucho, a lo
20, largo de las lfneas de transporte 12, con el fin de
completar una carrera de trabajo para efectuar el corte
de las porciones de los bloques gque se proyectan desde
los transportadores de medicidén 16 hacia los transportadores
de pesaje 18 para completar la medicidn de los rellencs
25, de caucho, cfectuando a continuacién la unidad 74 una
carrera de retorno hacia la posgicién de reposc. La distancia
entre las paletas de las sierras 76 y 78 es ligeramente
mayor que la distancia entre log bordes longitudinales
externos de los transportadores dé pesaje 18 de dos
30« 1lineas de transporte adyacentes 12.

Con la referencia numérica 88 se indica
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una cinta transportadora y colectora que se desplaza
traneverealmente corriente abajo de las lfneas de trans-
porte 12 para reéoger loe bloques o porciones de bloques
de caucho suministrados a partir de las linecas de tranzc-
porte 12, La cinté transportadora 88 alimenté los bquues
citados a una miquina mezcladora (no representadai:°;ia
cinta transportadora y colectora 88 se situa a unfh&yél
inferior al nivel de las lfneas de transporte 12, y coté
marginada por bordes opuestos mediante paredes 1atqngles
90, 92. a

Cuatro pares de paredes separadorae 94
salvan los bordes superiores de las paredes 90 y 92=§'
estén alineadas con los bordes longitudinales de cuatro
transportadores de pesaje 18. En el intersticio entge
cada par de paredes 94 la pared lateral vertical iptefna
02 moporta un Arbol 96 que se extiende paralelo alnbbfde
superior de la pared 92, Una aleta de suministro 98 esté
articulada gobre el &rbol 96, Cada aletz 98 es mévil
por medio de un accionador de presién por fluido 100
entre una posicién inclinada, representada con linea
continua en la figura 3, en donde su extremo libre ecth
contiguo al extremo de suministro del transportador de
pesaje respectivo 18, y una posicidn vertical, representada
con linea de trazos en la figura 3, en donde su extremc
libre se encuentra en la parte superior. En esta posicién
vertical la aleta 98 permite el paso de la parte posterior
de la unidad de corte 74 durante el corte de los bloques
de caucho,

Las paredes laterales verticales 90, 92
goportan también una unidad de almacencmiento 102 dirpuesta

entre las paredes 90, 92. La unidad de almacenamiento 102
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comprende cuatro primeras aletas articuladas 104
alineadas con las aletas de suministro 98, y cuatro segundas
aletas articuladas 106 alineadas con las primeras aletas
104.
5 Cada primera aleta 104 esté articulada
' por un extremo entorno de un Arbol 108, paralelo a15§néél 96,

a

soportado por el par respectivo de paredes separadoéggi
94 v es mévil mediante un accionador de presidn por fluido
respectivo 110. Cada aécionador~1lo mueve la aleta 104

10¢ entre una posicién horizontal, mostrada en linmea de"%%;ios
en 1o figura 3, en donde mu extremo libre se encuentra
adyacente al extremo articulado de 1la aleta de sumifistro
908, y una posicién vertical en donde su extremo 1ib}§:f
se encuentra en la parte superior, tal como se repreg?nta

1

15. con lfnea continua en la figura 3. B
Cada segunda aleta 106 estf e
articulada por un extremo entorno de un 4rbol horizontal
112 soportado por la pared lateral externa 90 de la cinta
transportadora 88 entre un par de respectivas paredes
20. separadoras 94. La aleta 106 es mévil mediante un actuador
de presidn por fluido 114 entre una posicidn horizontal
en donde su extremo libre esté adyacente al extremo articulado
de la primera aleta 104 y una posicidn vertical en donde
su extremo libre se encuentra en la parte inferior y
25, adyacente a la cinta transportadora colectora 88, tal
como se representa con 1fnea de trazos en la figura 3.
La unidad de almacenamiento 102 inclu-
.ye, agimismo, cuatro paredes longitudinales fijas 113 que son
extensiones efectivemente verticales de 1a pared lateral
30. 90 y que se situan entre cada par de paredes separadoras

transversales 94.
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La unidad de almacenamiento 102, cuyo
funcionamiento ee describird mas adclante, hace posible
almacenar temporalmente cualquier exceso de porciones

. de bloques de caucho suministrados por las 1{neas trans-
Se portadoras 12 en la etapa final de cada ciclo de medicidn,
y alimentar estas porciones a la cinta transportador§w§§lecto~
re 88 en la etapa inicial de un ciclo de medicién sq?ggivo.

Una cénsola de mando 114 esté sgba;tada por
1la plataforma 10 y conectada a un procesador 116 que,

10. incluye un microprocesor destinade a controlar, autdﬁﬁiéa-
mente, las cuatro lfneas de traneporte 12 y controlar
lag diversas fases de los ciclos de medicidén. El prcce~
sador 116 incluye un almacenamiento de datog para memorizar
los pesos de los distintos tipos de caucho durante el }

15, ciclo de medicidn y controlar los transportadores de ggﬂa
1fnea transportadora 12, la unidad de corte 74 y las aletas
articuladas de la unidad de almacenamiento 102, en
relacidn a los datos almacenados y a los datoec a éste

transmitidos por las balanzas 67 ascciadas con los trans-

20, portadores de pesaje respectivos 18,

La figura 4 muestra, esquemiticamente,
1las conexiones del procesador 116 a una de las 1fneas
de transporte 12, entendiéndose que las conexiones del
procesador 116 a las otras lineae de trancporte 12 son idén-
25. ticas. Asf pues el procesador 116 se conecta al motor 15 del
transportador 14, al motor 36 del trangportador de medi-
cién 16, al motor 64 del transportador de medicidn 18,
a los interruptores de sensor fotoeléctrico 54, 56, 58 v
72, a la balanza 67 y al gensor de posicién anguiar 37
30,  del transportador de medicién 16, El procesador 116 se

conecta también al motor 82 que accicna la unidad de
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corte 74, v a las vllvulas de control, no representadas,
de los actuadores 100, 110 y 114 cde la unidad de almacena-
miento 102.
La miquina de conformidad con el invento
5. esth provista con una tarima periférica 120, situagf gl
mismo nivel gque la plataforma 10, desde la cual pu%éé:
realizarse la inspeccidn visual del funcionamientordasl
1a méAquina por personal experimentado.
El funcionamiento automitico de la méqujqé
10. de conformidad con el invento es como sigue. El pr;;;sador
116 se programa utilizando un teclado (no representado)
con datos relativos al nombre de la férmula y al ﬂﬁﬁé%o
de preparados de mezcla segin la £8rmula que ha dé;ﬁgépa—
rarse y, para cada una de las cuatro lineas 12, cdnf;é

1s5. datos relativos a: A

.,

- el peso de cada componcnte de caucho de la mezcla que
ha de prepararse}
"= 1la longitud mediz de log blogues de caucho}
- el peso medio de los bloques de caucho}
20. ~ el porcentaje de error tolerable sobre el peso final.
los datos impuestos se transfieren a 1a
cdnsola de mando 114, que esté provista con una pantalla;
no ilustrada, sobre la que se exhiben los datoe relativos
al nombre de la férmula y al nimero de preparados que han
25. de preparase y, para cada 1fnea de transporte 12,
l datos indicadores del peso que ha de alcanzarse ¥ el
peso que se alcanza actualmente en cada instante.
Despuds de la entrada de los datos necesarios,
el pfocesador 116" establece, automiticamente, la validez
30. y correccién de log datos alimentados, y caleula, para cada

ifnea de transporte 12, el nfémero tedrico de bloques enteros
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necesario que ha de suminigtrarse tan préximo como sea
posible al valor requerido por la férmula. Al tér-
mino de esta operacién el procesador 116 inicia las
operaciones de medicién.,
5 Inicialmente los bloques enterocs de caucho l

se alimentan a los transportadores de alimentacléﬂ 14 y
se suministran a los transportadores de medicidn l@;;{
luego 2 los transportadores de pesaje 18, En esta etapa
permanecen inoperantes los egenpores de posicién angular

10. 37, lop interruptores de sensor 54, la unidad de dorte
74 y la unidad de almacenamiento 102. Cuando los bloques
enterog 1 llegan en correspondencia con loe sensor€3:72,
el procesador 116 interrumpe la alimentacién a 1aé-i§neas
transportadoras 12, para permitir que las balanzar 67

15. pesen los bloques 1 ¥ transmitan el valor reglstradv:al
procesador 116, Al término de 1la operacién de pesaae‘
el procesador 116 reactiva las 1fneas 12, deteniendo la
alimentacidén de los bloques 1 al transportador colector
88, Durante esta fase las aletas de suministro 98

20. egtén en la posicidén inclinada mogtrads en la figura 5, ¥
las primeras aletae 104 se encuentran en la posicién vertical,
permitiendo que lcos bloques 1 pasen a travée de &stas
pera entrar en la unidad de almacenamiento 102. Los pren-
sores 42 agociados con los transportadores de medicidn

25 16 se mantienen en la posicidén elevada, y los interruptores
de sensor fotoeldctrico 56 y 58 permiten el espaciamiento
axil de los bloques a lo largo del transportador de medi-
cidn 16. En efecto, el disparo simulténeo de los interrupto-
res de sensor 56 y 58 producido por la presencia de dos

30. bloques 1 préximos entre af hace que se detenga el

motor 15 del transportador de alimentacién 14.
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Bata fase operativa Drosigue hasta que
se alcanza sobre todas las lfneas Jde tranmsporte 12 un
PESOo comprendido'entre el peso requerido por la f8rmula ¥y
el peso requerico menos el peso de un bloque entero, Mientras
que esta condicidn no se produzea roroalmente de forma sicul-
t8nea en todas las lfxeas de transporte 12, el procesador 116
proporciona, en virtud de los datos de peso almacg%a;;s,
la detencidn progresiva de cada lfnea respectiva iEJ;iando
se alcanza la condicidn antes indicada.

Cuando la diferencia entre el pesozﬁéq;erido
v el peso actual suministrado es inferior, en todas las
cuatro lfnecas de transporte 12, al peso de_un bloqg?ﬁfntero,
el procesador 116 inicia el eciclo de corte. Durantexe;
ciclo de corte el procesador 116 calcula, para éaéélilneal-
de transporte 12, la cantidad, representada por laﬁldhgitud
de bloques enteros que han de cortarse para alcaniﬁéjél
peso requerido,.

El procesador 116 produce el fungionamiento
de las lineas de transporte 12 y el descenso de los prensores
42 de modo que coumpriman el bloque que estl presente
en éada transportador de medicidn 16 contra las cintas
dentadas de cada transportador 16, E1l cierre del interruptor
de sensor 54 comsiguiente a la llegada del bloque 1
dispara una sefial de referencia que permite que el proce-
sador detenga la lfnea cuando el sensor de pasicidn angular
37 sefiala que se ha producido el movimiento lineal del
bloque proporciomal al peso del bloque 1 que ha de cortarse,
previamente determinado. Durante esta fase las ruedas
dentadas 40 del transportador ce medicidn 16 aseguran,
en cooperacién con el prensador 42; la correcta correspons

dencia entre el movimiento angular del Arbol motriz 24
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del transportador 16 y el movimiento lineal del bloque 1,
impidiendo cualquier deslizamiento del bloque con respecto
al transportador 16:
Tan pronto cono los bloques 1 de los trans-
5 portadores 16 alcanzan la posicién correcta de corte, el
procesador 116 inicia el movimiento de las aletas de 'sunti-
nistro 98 para que adopteh la posician vertical mqé#;?da
en 1fnea contfnua en la figura 6, y activa la unidéd‘ae
corte 74, Las ramas de corte 84; 86 de las sierras de

10. banda 76 y 78 cortan luego las porciones de los bl&&&es 1
que se proyectan de los transportadores de medicién 16
en los transportadores de pesaje 18, Tan pronto cqmo,}a
unidad de corte 74 vuelve a su posicidn de reposo,‘gl
procesador 118 causa la reactivacidn de las lineas-dé:

15. transporte 12, hasta lue las piezas cortadas 11 alcanzan
los sensores 72, en cuyo momento las balanzas 67 efeéﬁuan
el pesadc de las piezas 1 mientras que el procesador 116
alriacena los datos de peso proporcionados por las balanzas
67, '

204 Al término de la etapa de pesaje el procesador
116 inicia el movimicnto de las aletas de suministro 98
para que adopten las posiciones inclinadas nostradas en
la figura 7, y activa las lfneas de transporte 12 para
que alimenten piezas cortadas 1t a la cinta transportadora

25 colectora 88, En caso de que la operaci&n de corte del.
bloque no obtenga el peso establecido para cualgquier
componente en una o nfs de las lfneas de transporte 12,
se repite el ciclo de corte de bloque antes citado,
quedando inactivas, por medio del procesador 116, las

30, 1fneas de transporte 12 en donde se ha obtenido el peso

establecido.
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La figura 8 ilustra la situaciln en que
queda la porcidn 1% de un bloque 1 despuds de no haberse
podido realizar la primera operacién de corte, debido
a que su longitud es excesivauente reducida para ser
5e cmpefiada eficazmente por el premsador 42¢ en la préictica
el 1fuite de lengitud de la porcidn del blogue 1" por debajo

del cual el premsador 42 resultarfa ineficaz es sustancial-

FERY
.

mente un tercio de la longiﬁud total del bloque le En ~
este caso el procesador 116 alimenta la porcidn 1% al
10. transportador de pesaje 18, que pesa la porcidén 1 yﬁ«ﬁ
la alimenta a la unidad de almacenamiento 102. En este caso
la primera aleta 104 de la unidad de almacenamientq)192
se mantiene inicialmente en la posicidn horizontalhilu;trada
pediante lfnea de trazos en la figura 8, con el figiae;
15, recoger la porcién de blogue 1. ’

A continuacién la privera aleta 104 se ‘i:
desplaza para adoptar la posicién vertical representada
con 1lfnea contfnua en la figura 8, para transferir la
porcidﬁ 1t gobre la segunda aleta mévil 106y que se

20. nantiene en la posicién horizontal mostrada con 1fnea
continua en la figura 8. De este modo se almacena la
porcidn de bloque 1" mediante la unidad de almacenaniento
102 hasta que se ha completado le medicidm de los bloques
de caucho. La porcién de bloque 1V se alimenta 1uégo a

25. 1a cinta de transporte colectora 88 durante la fase
inicial de un ciclo de medicidn subsiguiente, debido
al moviniento descendentey para adoptar la posicidn

- mostrada mediante una linea de trazos en la figura 8, de
la segunda aleta 106,
304 La nAquina de conformidad con el invento

proporciona también un "solo% ciclo de funcionamiento



- 10 =

que puede llevarse a cabo couio un ciclo de nedicidn de
prueba.. Durante este ciclo de prueba tdnico”, se efectuan
todas las operaciones previamente descritas, con la sola
diferencia de que, cuandc se imponen los datos del proce-

5e sador 116, el ndmerc de f£érwmulas que han de prepararse

N
N

se pone igual a 1. YN
En el caso de interrupcién de la alimenta-
cidn, o fallo del procesador 116, los datos impuestos u
obtenidos durante las diversas etapas del ciclo se m@morizan
10, en una memoria no voldtil, de modo que cuando se #ﬁél;an
a iniciar las operaciones es posible partir Jel punto

aAmn .

en que se detuviercn.
A partir de la descripeién que precade’
resultard evidente que la mdquina de conformidad con el
15, invento hace posible efectuar, con elevada precisidn,
operaciones de medicidn, tanto en el caso en donde la férmula
de mezcla requiere, inicialmente, cierto nfmero de bloques
enteros 1, y subsiguientenente fracciones 1% de bloques
enteros para cbtener un peso determinado, y tanbién en él
20, caso en donde la f8rmula requiere, para uno o mfs tipos
de caucho presentes en las lineas de t?ansporte, simplemnente
unz o m8s fracciones 1! de bloques enteros,
La mAquina de conformidad con el invento
es también compacta y de tamafio limitado y, por consi-
25, guiente, puede instalarse en la vecindad inmediata
de una miquina de mezcla en lugar del equipo de medicidn
manual primitivo, sin que sea necesario reconstruir las

estaciones de medicidn.

Se entenderi que pueden variarse ampliamente
30. detalles de construccidn de modalidades pricticas en
relacidn con cuanto se ha deserito e ilustrado, sin por
ello apartarse del alcance del presente invento.
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Descrito el objeto del presente invento se de-
claran nuevas y de propia invenciéh 1las siéuientes reivin-
dicaciones.

1.~ Perfeccionamientos en las méquinas para la
preparacidn automitica de mezclas de distintos tipq%&@? cau=
cho destinadas a formar parte de una mezcla de rellﬁgg} que
se caracteriza porque comprendef
-~ una seric de lfneas de transporte (12) dispuestas,?ola—
teralmente y de igual nfmero al nfmero de tipos de déﬁého,
comprendiendo cada linea transportadora (12) en serie, un
transportador de alimentacibn (14) para bloques de caucho @)
wn transportador de medicién (16) y un transportzdor de pesa-
do (18); B

I
|3

- una unidad de corte (74) que comprende, por lo menos una
sierra de banda (76, 78) mévil a partir de una posiéian de
reposo en donde la rama de corte de.la sierra (84, 86) esti
fuera de la trayectoria de los bloques de caucho (1) dispues-
tos sobre las citadas lineas de transporte (12) para comple=
tar una carrera de trabajo en la que dicha sierra corta por=-

ciones (1!) de los bloques (1) gue se proyectan del transpor=

gador de medicién (16) hacia los transportadores de pesado

(18),mientras que dichos transportadores (16, 18) estén de-’
tenidos, seguido de una carrera de retorno hacia dicha po=’
sicidn de reposo;

- balanzas (67) asociadas con el transportador de pesado

(18) de cada linea de transporte (12);

~ un transportador colector (88), mdvil transversalmente
hacia abajo de las lineas de transporte (iZ);'Situéndose
dicho transportador colector (88) a un nivel inferior al

de dichas lfneas de transporte (12);
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- una unidad de almacenamiento (102) dispuesta corriente
abajo de las lineas de transporte (12) en un nivel interme-
dio entre dichas lfneas de transporte (12) y el transporta-
dor colector (88), siendo apta dicha unidad de almacenamiene
to (102) para almacenar temporalmente cualquier porcién en
exceso (1!'!) de los bloques de caucho (1) suministrados a
partir de las 1{neas de transporte (12) y para Sumiﬁisfrar
dichas porciones al transportador colector (88) enilh;fase
inicial de un ciclo sucesivo de medicidn, |
«~ un procesador (116) que incluye medios de e~macenamiento
de datos para memorizar los pesos de los tipos dis%ihtos de
rellenos de caucho destinados a formar parte de la mezcla
y medios para controlar los transportadores (14, 16;'i8) de
cada lfnea de transporte (12), 1la unidad de éorte {74) v 1a
unidad de slmacenamiento (102) en dependencia de los datos
almacenados y los datos enviados a éste por las balanias (67)
de los tramsportadores de pesado (18). B

2,.= Perfeccionzmientos de conformidad con la reivine
dicacién 1, caracterizados porque el transportador de medi-
cidn (16) de cada lfnea de trousporte (12) comprende una
serie de primeras cintas de trinsporte dentadas (22)
espaciadas y cada una engranada en una polea motriz
dentada mediante wn Arbol motriz (24) adyacente al trans-—
portador de pesaje (18) y en una polea dentada comportada
por un Arbol loco (26) adyacente al transportador de
alimentacibn (14), v una serie de segundas cintas de
transporte dentadas (28) interpuestas entre dichas
ﬁrimeras cintas de transporte dentadas (22) y adyacentes
a éstas, y cada una engranada con una polea mobziz dentada
en dicho &rbol motriz (24) y con una polea dentada momtada
en un segundo &rbol loco (30) adyacente al transportador
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de pesaje (18), siendo la longitud de las sagundas cintas
de transporte dentadas (28) inferior a la longitud de las
primeras cintas de transporte dentadas (22), y estando
provistas dichas primeras y segundas cintas dentadas
(22, 28) con dientes en sus superficies externas,

3+~ Perfeccionamientos de conformidad con lﬁ g?ivin—
dicacidn 2, caracterizados porque el transportador ﬁe’ inedi~
cidn (16) incluye también una serie de ruedas (40) ‘que tienen
espigas radiales apuntadas, estando dichas ruedas (40)
giratoriamente soportadas por el Arbol mctriz (24) (-,
y por el segundo 4rbol loco (30) en los intersticior;sﬂ
comprendidos entre las primeras y segundas cintas de trans-
porte (22, 28), S

4.~ Perfeccicnamientos de conformidad con cuilquiera
de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizados porqﬁe-,;
un prensador (42) esti asociado con el transportador. .
de medicidn (16), siendc apto el prensador (42} para-éompri—
mir los bloques de caucho (1) contra dicho transportador de
medicidn (L6) durante cada carrera de trabajo de la unidad
de corte (74).

5.~ Perfeccionamientos de conformidad con la reivindi-
cacién 2 o 3, caracterizados porque el transportador de
medicidn (16) incluye tarmbién medios sensores (37)
sensibles a la posicién angular del Arbol motriz (24)
y medios sensores (54) sensibles al paso de los bloques
de caucho (1), estando situados dichos medios sensores
de bloque (54) imnmedistamente corriente abajo del &rbol
motriz (24) y conecténdose al procesador (116) de modo
que detenga el transportador de medicién (16) después de
un movimiento angular predeterminado de dichc 4rbol motriz

(24) detectado por los medios sensores de posicidn angular
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(37) con el fin de permitir la operééiéﬁ dé‘ébrteff

6.- Perfeccionamientos de conforhidad con cualquie-
ra de las reivindicaciones precedentes), caracterizados porque
cada 1lfnea de transporte (12) incluye un par de interruptores
de sensor (56, 58) situado en correspondencia.del extremo
de suministro del transportador de alimentacién (14) y-
en ccrrespondencia con la parte infcial del transpoftédor
de medicidn (16) respectivamente y dispuesto para céfr;rSe
en sucesién por el paso de los bloques de caucho (1);
motivando el cierre simultineo de dichos dos interruotcres
(56, 58) la detencién del transportador de alimentacién
(14), de modo que sean espaciados los bloques (1) axilmente
a lo largo del transportador de medicidn (16),

7= Perfecclonamientos, de conformidad con cualw
quiera de las reivindicaciones precedentes, caractefizﬁdos POrw
que cada linea de tramsporte (12) incluye también uu interrup-
tor (72) situado préximo al extremo de suministro del trans-
portador de medicidn (18) y dispuesto para cerrarse por el
paso de un bloque (1) o porcidn de un bloque 1y, 117) de
caucho, motivando el cierre de dicho interrupior
(72) que se detenga la lfnea de transporte asoclada (12)
para permitir llevar a cabo la operaciéﬁ de pesaje,

siendo controlads la reactivacidn de dicha linea de

" transporte por dicho procesador (116) una vez completadas

las operaciones de pesaje.

-84= Perfeccionamientos, de conformidad con cualquie-
ra de las reivindicaciones precedentes, caracterizados por
comprender ademis, un par de paredes laterales verticales
(90, 92) dispuestas a lo largo ¥e los bordes longitudinales
del transportador colector (88). cuyas paredes laterales
(90, 92) soportan la unidad de almacenamiento (ro2),

!,.i_:

R



una serie de pares de paredes separadoras transversales
(94) alineadas corn los bordes longitudingles de los trans«.
portadores de pesaje (18), y una serie de aletas de
suministro méviles (98) articuladas per un extremo entorno
5 de los Arboles (96) scportados en la parte superior de la
pared lateral vertical (92) del transportader colechbors,
(88) en la proximidad de los transportadores de peséfé;
(18) en ias Areas comprendidas entre los pared de péféges
separadoras transversales (94), siendo mévil cada una de

10,  dichas aletas de suministro (98) entre una posicidm ce:-
suministro en la que su extremo libre se encuentra
adyacente al extremo de suministro del transportador de
pesaje asociado (18) y una posicidan vertical en'dondé t
su exbremo libre se encuentra en la parte superior péfé

15, permitir la carrera de corte del bloque de la unidad -~ °
de corte (74).. a

9 2= Perfeccionamientos, de conformidad con la reivindim
cacidn 8, caracterizados porque la unidad de almacenamiento
(102) incluye:

20, —~ una serie de primeras aletas méviles (104) cada una de las
cuales estid articulada por un extremo entornc de un irbol
longitudingl (108) soportado por un par de paredes separadoe
ras transversales (94), siendo mdvil cada primera aleta
(104) entre una posicidn horizontal en donde su extremo

25, libre se encuentra adyacente a la pared lateral vertical
(92) del transportador colector (88) en la proximidad de
los transportadores de pesaje, y una posicidn vertical
en donde su exbremo libre se encuentra en la posicibn
superiors;

30. - una serie de segundas aletas mbviles (106) cada

una articulada por un extremo entornc de un Arbol longitum
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dinal (112) soportadc en la parte superior de la otra pared
lateral vertical (90) del transportador colector (88) emn
el #rea comprendids entre un par respectivo de dichas
paredes separadoras transversales (04), siendo mbvil
cada segunda aleta (106) entre una posicidn | horizontal
en donde su extremo libre es adyacente a los extremos
articulados de la primera aleta asociada (104) vy wia
posicidn vertical en donde su extremo libre se proyaé%a
hacia abajo hacia el transportador colector (88), ¥
~ una serie de paredes longitudinales fijas (113) qve son
extensiones efectivamente verticales de dicha otra pared
lateral (90) del transportador colector (88) eb las 4reas
comprendidas entre cada par de dichas paredes separadoras
transversales (94). , ,

10,~ Perfeccionamientos, de conforrmidad con” naalquie-
ra de las reivindicaciones precedentes, caracterizados porque
1as 1fneas de transporte (12) son cuatro y porque 1la
unidad de corte (74) comprende dos sierras de banda (76, 78)

cuyas hojas de sierra estin espaciadas segimn una distancia

" ligeramente superior a la distancia entre los bordes

longitudinales externos de los transportadores de pesaje
(18) de dos lfneas de transporte adyadentes (12).
11,~ Perfeccionamientos en las mAquinas para la pre=
paracidn automitica de mezclas de distintos tipos de caucho..
Segfin se describe y reivindica en 1z presente memo-
ria descriptiva que consta de 25 péginas foliadas y escritas

a miquina por una 301a de sus caraS.

Madrid, a 23 ABR. 1979
Peds. JA!ME ISERN

firmsde; JESUS PICAZO
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