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DESCRIPCION
Sistema y procadimiente para cortar goma de mascar
Campo

La presente diviigacion se refiere, en general, a un sistema y a un procadimiento para cercenar y / ¢ cortar goma de
mascar y, mas concretamente, a un sistema y a un procedimiento para cercenar y / ¢ cortar goma de mascar sin &l
uso de polvo.

Antecedentes

Los sistemas y procedimientos convencionales utilizados para cercenar y cortar goma de mascar a menudo reqguieren
la aplicacidén de polvo a la goma de mascar para desprender completamente la goma de los dispositives de corte.
Dicha aplicacidn de poivo en la goma de mascar puede provocar una acumulacion de exceso de polvo en of aquipo
del procedimianto, lo que conlleva mayores requisitos de mantenimianto v una mencor eficiencia operativa.

En consecuencia, seria deseable un procedimiento y un sisterna para cercenar y / o corlar goma de mascar de manera
maés eficiente v eficaz sin la aplicacidn de poive.

El documento US-A-2006/0040041 describe unos procedimientos y aparates para fabricar productos de confiterfa con
diferentes formas ulilizando un conjunto de rodilios para definir formas tridimensionales en una lamina de productos
de confiterfa.

El docurmnento US-A-2007/0104828 describe un producte de cenfiteria con rellenc en el centro v un procedimiento para
fabricar dicho preducto que inciuye el llenade de una porcidn con liquide y una porcidn exterior compuesta de un
material de confiteria.

El documento US-B-1072316 describe una maguina de corte v una maguina de plegado.

El documento WO-A-Z012/215387 describe un sistema vy un procedimiento de formacidn de productos de confiteria
muiticapa ulilizando al menos dos conjuntos de tambores de conformacion que forma y hojas de confiteria laminadas.

sSumaric

Divulgado, no como parte de la invencidn, se dispone un procedimienic para corlar goma de mascar, incluyendo el
procadimients la provision de una dmina de goma de mascar con al menos un dispositive de corte; aplicando aceite
a dicho al manos un dispositivo de corte; y cortando dicha ldmina de goma de mascar por madic de dicho al menos
un dispositive de corte.

Asi mismo se divulga un procedimiento para cortar goma de mascar, incluyendn of procadimiento [a provisién de una
{dmina de goma de mascar a al manoes un dispositivo de corte; el corte de dicha tamina de goma de mascar por medio
de dicho al menos un dispositive de corte,; y ia separacion de la goma de mascar respecio de dicho al menos un
dispositive de corte por medio de la aplicacidn de aire comprimido sobre dicho al menos un dispositivo de corte.

Asi mismo se divuiga, ne como parta de la invencidn, un sistema para cortar goma de mascar, incluyendo &l sistama
un transpoitador configurado para provear una lamina de goma de mascar a al menoes un dispoesitivo de corte; estando
dicho al menos un dispositivo de corte configurade para cortar dicha famina de goma de mascar, y un sistema de
iubricacion configurado para aplicar aceite a dicho al menos un dispositivo de corte.

Asi mismo, s& divulga un sisterna para cortar goma de mascar, incluyendo &l sistemna un transportador configurado
para proporcionar una iamina de goma de mascar a al menos un dispositivo de corte; estando dicho al menos un
dispositive de corte configurade para cortar dicha goma de mascar, y un sisterna de distribucin de aire comprimido
configurado para dirigir aire comprimido sobire dicho al menos un dispositive de corte.

Breve descripcion de las figuras

Los dibujos que se acompafian, incorporados a y que forman parte de diversos aspectos de formas de realizacién de
la memoria descriptiva de la presente invencidn y, junto con la descripcidn, sirven para expiicar ios princip8ics de la
invancion. En los dicujos:

La Figura 1 es una vista en perspectiva de un sistermna de corte con [a carcasa retirada de acuerdo con una
forma de realizacién ejernplar,

la Figura 1A es una vista en alzade lateral parcial de un sisterna de corte mostrado en la Figura 1;

e Figura 2 o8 una vista en perspectiva de un sistema de corte de acuerdo con una forma de realizacidn
ejemplar; vy
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fa Figura 3 es una vista en alzado lateral de un sistema de corte de acuerdo con una forma de realizacién
alternativa.

Descripcion detallada

La invencion se define an fas reivindicaciones adjuntas.
La presente invencion divulga un sistema (2) para cortar goma de mascar {3), comprendiendo el sistema (2):

un transportador (4) configurade para preporcionar una iamina de goma de massar a al menos un dispositivo
de corta de tipo rotative (8, 7, 8, 9);

incluyendo dicho al menos un dispositivo de corte de tipo rotativo(€, 7, 8, 9) al menos una superficie de corte
configurada para cercenar dicha idmina de goma de mascar (3) hasta una profundidad inferior a Ia entera altura
de [a goma de mascar (3) para formar una banda de goma de mascar {3} v/ ¢ para cortar a su fravés la entera
aitura de la lamina de goma de mascar (3) para formar porcionas separadas de la goma de mascar (3 v

estando una unidad de distribucidn de aire comprimido {20) situada préxima a dicho al menos un dispositive de
corte de tipo rotativo (B, 7, 8, ©) para aplicar dicho aire comprimide a ia al menoes una superficie de corle a la al
menes un dispositivo de corte de fipo mtative (6, 7, 8§, 9) en una direccidn de rofacidén opuestas de dichge
dispesitivo de corte de tipo rotative (8, 7, 8, 9) para facilitar iz liberacién de la goma de mascar {3} respecto de
dicho al menos un dispositive de corte de tipo rotative (6, 7, 8, 9) v

un transportador de salida (5} configurado para transpontar dicha goma de mascar (3) desds & sistema (2).

La presente invencién también divulga un procedimiento para corfar gorma de mascar (3), comprendiendo &l
procedimiento:
fa provisidén de una dmina de goma de mascar {3} a al menos un dispositivo de corte de tipo rotativo {8, 7, 8,
gy

el corte a través de la entera altura de dicha ldmina de goma de mascar (3) por medin de diche al menos un
dispositive de corte de tipe rotative (6, 7, 8, 8) para formar porciones separadas de goma de mascar {3) o
cercenar dicha ladmina de goma de mascar (3) por medic de dicho al menos un dispositive de corte de tipo
rotativo (8, 7, 8, 8) hasta una profundidad inferior a la enfera altura de la goma de mascar (3} para formar una
banda de goma (3) de la goma de mascar (3),

la separacidn de la goma de mascar (3) respecto de dicho al menos un dispositive de conte de tipo rofative {6,
7. 8, 9) mediante la aplicacién de aire comprimido a una superficie de corte de dicho al menos un dispesitive
de corte de tipo rotative (B, 7, 8, 8) en una direccion opuesta a la rotacién de dicho dispositive de corte de tipo
rotativo (6,7, 8, @) v

el transporte de dicha goma de mascar (3) desde &l sistema (2) por medio de un transportador de salida (5).

La divuigacidn subsecuente detallard formas de realizacién concretas de acuerdn con la presents invencidn, la cual
proporciona unes sistemas y unos procadimiantos para cercenar ¥y / ¢ cortar goma de mascar, en particuiar uncs
sistemas y unes procadimientos para cercenar y / o cortar goma de miascar sin el uso de pobva. A continuacion, se
hace referencia a los dibujos, en los que las mismas referencias numerales son utilizadas para referirse a los mismos
elementos a lo largo de ia presente divulgacion.

Con raferencia en primer {érmino a la Figura 1, en ella se iustra un sistema de corte 2 para la goma de mascar 3. La
goma de mascar 3 que debe ser cercenada o cortada mediante el sistemna de corte 2 es designada como “goma de
mascar’ o “ goma” e inciuye, perc no esta limitada a, composiciones comprandidas entre y gue incluyen un elastémero
compuesto para la goma terminada, af cual puade inclulr un elastdmero compuesto ademas de algunas ayudas del
sempuasteo, base de goma de lote massiro, elastémero compuaste ademas de algunos ingredientas aftadides de la
goma, slastdmero conmpuesto ademas de aiguncs ingredientes de base de la goma v algunos ingredientes afiadidos
de la goma, una base de la goma, una base de la goma ademés de algunoes ingredientes afladidos de la goma, una
goma terminada de lote maestro, v una goma terminada. La goma de mascar 3 puede estar conformada v tratada
como una pluralidad de laminas de goma de mascar 3 o alimentada como una dmina continua de gorma de mascar 3.

La(s) lamina(s) entrante{s) de goma de mascar 3 pueden entrar en el sistema de corte 2 con una temperatura
cormprendida entre 25 grados Celsius a 45 grados Celsius, aunque de modo preferente, estd comprendida entre 3{
grados Celsius v 40 grados Celsius.

Asi mismo, ia(s) ldmina(s) entrante(s} de goma de mascar 3 puede(n) presentar diversos grosores. La(s) idmina(s) de
goma de mascar 3 utiiizada(s) para goma en iadrillo incluye(n) composiciones de una sola capa y de multiples capas
{2, 3, etc.). La{s) lamina{s} de una caps de goma de mascar 3 utilizada(s) para goma en ladrillo puede(n) comprender
de grosor desde 3 milimetros a 4 milimetros. La{s) laminas{s) multicapa de goma de mascar (3) utilizada(s) para goma
en ladriilo puede(n) comprender enire 4 milimetros y 5, 5 milimatres. Lamina(s) de goma de mascar 3 utilizada(s) para

3



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

ES 2993 382 T3

goma en bolitas puede(n) comprender un grosor de 4,5 milimetros a 5,5 milimetros. La goma en bolitas, como es
sabido en la téenica, puede(n) presentar una forma genéricamente arqueada o on almohada despuds del carcenadn /
sorte, con un grosor variable a lo large de la longitud del cusrpo de la goma en balitas.

Como se muestra en la forma de realizacidn ejemplar de la Figura 1, el sistema de corte 2 incluye unos dispositivos
de corte 6, 7, 8 v 0. Come se analizard mas adelante, estos dispositivos de corte 8, 7, 8 y 9 pueden ser una combinacidn
de rodifies que incluya una pluralidad de cuchillos anulares y rodilios que incluyan una pluralidad de cuchillos laterales
S, 7, 8, 6 utilizadas para cercenar y / o corfar la goma de mascar 3. El sistema de corte 2 fambién incluye un sistema
de lubricacidén 10 y / ¢ unas unidades de distribucidn de aire comprimide 20 (como se muestra en la Figura 1A) para
facilitar la liberacidn de la goma de mascar 3 respecto de los dispositives de corte. La goma de masecar 3 que ha sido
sertada y / o cercenada por medio del sisterna 2 puede posteriormente ser conducida desde el sistama de corte 2 para
sy envasado o tratamiente ulterior. Como se analizara en combinacion con los elementos del sistema contenidos en
las lineas que siguen, el sistema de corte 2 es utilizado para cercenar o cortar la goma de mascar 3 después de su
conformacidn, enfriamiento u otras etapas de tratamiento sin aplicar polvo a Ea gorna de mascar 3 (directamente o por
medic de elermentos del sistema) con el fin de liberar la goma de mascar 3 ecto de los elemantos decorte 8,7, 8
y 8

Como se muestra de forma esquematica en la forma de realizacidn de g Figura 1 y como se indicd brevemente con
anterioridad, el sistermna de corte 2 incluye un transportador 4, unos dispositives de corle superior e inferior paralelos
€, 7 y unos dispositivos de corle perpendiculares infericres 8, 9, el sistema de lubricaciddn 10 v las unidades de
distribucién de aire comprimido 20, Los dispositivos de corte supe ior e inferior paralalos 8, 7, pueden sar unes rodillos
que incluyan una pluralidad de cuchillos anulares gque cercenen v / o corten la goma de mascar 3 en paralelo a la
direccion delfiujo de la goma de corte 24. Como alternativa, los dispositives de corte perpendiculares superior e inferior
8, 8 pueden ser unos rodillos que incluyan una pluralidad de cuchilios laterales gue pueden cercenar y / o corlar la
goma de mascar 3 en perpandicular a la direccidn del flljo de goma de mascar 24, El sistema de Euoricaf‘m n 10 puede
incluir unos rodillos de lubricacion 12, 18 que apliquen aceile directamente a la goma de mascar 3 (v, por tanto
indirectamente, a los dispositivos de corte €, 7, 8, 2} y unos pulvmrxzadc'es de aceite 14 para aphcar aceite
directamente schre la goma de mascar3 v/ o sobre los dispositivos de corte 6, 7, 8, 9. Las unidades de distribucidn
de aire comprimido 20 puedan funcionar en combinacidn oon ¢ incmpcncmntm del sistama de lubricacidn 10 para
ayudar a la separacidn y liberacién de la goma de mascar 3 respecto de los dispositivos de corte madiante la aplicacidn
de aire comprimidc a 1a superficie de corte de los dispositivos de corte 6, 7, 8, 8.

Cuandc el sistema 2 estd en uso, la goma de mascar 3 es transportads hasta el sistema de  corte 2 mediante el
fransportador 4 desde un disposmvo de anfriamiento, un d:apcsztivo de conformacion o cualquier ofre dispositive de
tratamiento. En una forma de realizacidn ejempilar, e transportador 4 incluye correas, rodilios, dispositivos de corte u
otros dispositives de transporte apropiados o cualquier combinacidon de astos. Asl mismo, corriente abajo de un punto
de terminacion del tra“spcrtador ol sisterna 2 puede incluir unas placas fijas o unas placas {no mostradas) gue
parmitan gue la goma de mascar 3 se deslice entre los slementos de corte del sistema 2. En una forma de realizacidn
ajemplar, estas placas pueden in i- ir una %uperfme no adherente. Las placas fijas y otros elemeanios pueden estar
separados para soportar la goma 3 dentro del sistema {(corriente abajo) del fransportador 4 perm iendo altiempe la
presencia de eiementca situados entre estas niacas como por ejemplo, los dispositivos de corte 8, 7, 8, 8, of sistema
de iubricacidon 10 vy las unidades de distribucidn de aire comprimido 20 para que interactien con la goma de mascar 3
al nival de sus lados superior e inferior. &l accionamiento del desplazamiento de la goma de mascar a ravés del
sistema de corte 2 desde un punto de entrada 26 del sistema de corte 2 hasta un punto de salida 28 del sistema de
corte 2 se consigue mediante un transporiadoer de salida 5 (que se analizard con mayor detalle més adelante) que
fracciona ia goma de mascar 3 a través del sisterna 2. Un “empuje” por parte del transportador 4, v la rotacion de los
propics dispositives de corte 5, 7, 8, 9 tam -men captribuyen a eosie desplazamiente. En al menos una forma de
raalizacion dei sistermna 2, la goma de mascar 3 puede ser transportada a una velocidad de lihea de 3 a 40 metros por
minuto, en parlicular, de 15 metros por minute ¢ de 30 metros por minuto.

Diversos tipos de aceite pueden ser aplicades dentro del sistema 2. Por ejempilo, ios diverses compaonentes del sistema
de lubricacidn 10 pueden impartir aceite de triglicéridos de cadena media, aceite minaral, aceite vegetal o cualqguier
otro aceile apropiado para el mantenimiento de la separacién de la adherencia entre 1a goma de macar 3 y los
dispositives de corte. Los aceites apropiados pueden presentar una viscosidad entre 1 y 100 centepoises de 20 2 40
gradeos Celsius, en particular a8 25 grados Celsius. El peso {otal del aceite aplicade a la goma de mascar 3 puede
abarcar entre un 0,1% y un 3,0% del peso total de la goma de mascar 3.

En al menos una forma de realizacién, el aceite puede ser aplicado por ef sistema de lubricacién 10 a2 la goma de
mascar 3 antes de que la goma de mascar 3 sea conducida o suministrada a los dispositives de corte 8, 7, 8, por
medin de los rodillos 12, Bl aceile puede ser aplicadeo por fuera a los rodillos de aceite 12 (por medio de un pulverizador,

ete.) o el aceite puede ser introducido internaments vy fluir hacia fuera hasta la superficie de los rodillos de aceite ’!2.
En al menes una forma de realizacién, los rodilios de aceite 12 pueden estar dispuestos por encima o por debaje de
la goma de mascar 3. Asi mismo, la goma de mascar 3 puede ser conducida por of movimiento rotatorio de los rodilios
de aceite 12, Los rodillos de aceite 12 pueden estar hechos de caucho o de cualguier otre material apropiade. FPor
supuesto, también puaden ulilizarse pulverizadores de aceile (como por ejemplo, pulverizadores uitrasdnicos o
pulvarizadoras a alta presion).
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Corriente abajo de los rodilios 12, la gorma de mascar 3 es conducida a los dispositives de corte 8 y 7. Los primeros

mposmvm de corte 6, 7 se muestran para que queden dispuestos tanic por encima como por debajo de la goma de
mascar 3. 8in embarge, en una forma de realizacidon sltemnativa, los primercs dispasitivos de corte 8, 7 pueden estar
dsspuesteh solo por encima o solo por abaje de la goma de mascar 3 como primer dispositivo de corte superior € o
corno primer dispositivo de corte inferior 7. En ofras formas de realizacion alternativas, un solo primer dispositive de
ooite 6, 7 puede ser utilizado en combinacidn con una superficie de corte para sopcrtar vy limitar ka deflexion de la goma
de mascar 3 dispuasta en direccidon cpuesta al Gnico primer dispositive de corte 8, 7 sobre la superficie opuesta {por
giemplo, la superficie de fondo) de la goma de mascar 3. Las superficies de corie pu:den incluir unos rodilios cilindricos
con unas paredes lisas sin cuchillos ¢ unas placas o yungues planocs.

En al menos una forma de realizacion, los primeros dispositives de corte 8, 7 puaden estar configurados para efectuar
une 0 mas cortes en una direccidn paralela a la direccidn del flujo de gome de mascar 24 con una separacidon
predeferminada. Asimismo, los primeros dispositivos de corte 8, 7 pueden ser unos rodilios que incluyan una pluralidad
de cuchillos anulares separados con una separacion predetermmada con ef fin de efectuar unc o més cortes en una
direccidn paralela con respecto a la diraceidn de fluj o 24 de la goma de mascar. El rodilic superior 8 pueda ratar en
una direccidn genéricaments en sentide contrario a las agujas dei reloj, mientras que el rodilic inferior 7 puede rotar
en una direccién genéricamente de las agujas del reloj. Estos rodillos pueden también oscilar para reducir el desgaste.
Como se analizard mas adelante, 1a profundidad de corte de los primeros dispositivos de corte 6, 7 puede variar.

Corrienie abajo de los pr‘imu‘os dispositivos de corte 6 y 7, la goma de mascar 3 es conducida hasta los sagundos
dispositivos de corte 8 y 8 Los sagundos dispositivos de corte &, 8 se muesiran para que gueden dispuestos tanto por
encima coma por abajo de fa goma de mascar 3. Sin embargo, en formas de realizacién alternativas, los segundos
dispositivos de corte 8, § pueden estar dispuestos solo por encima ¢ solo por abajo de la goma de mascar 3 como
segunde dispositivo sup erior‘ de corte 8 o como segundo dispositive inferior de corte 9. En otras formas de realizacién
alternativas, se puade utilizar un Gnico segundo dispositive de corte 8, B an combinacion con una superficie de corle
para soportar y limitar la deflexidn de la goma de mascar 3 dispuesta en oposicién al tnico segundo dispositivo de
corte &, 9 sobre la superficie opuesta (por ejemplo, Ia superficie de fondo) de la goma de mascar 3. La superficie de
corte puede incluir rodilios cilindricos con paredes lisas sin cuchilla ¢ placas o yungues planos.

En al mencs una forma de realizacion, los segundos dispositives de corle 8, 9 pueden estar configurados para practicar
cortes en una direccion perpendicular con respecte a la direccidon de flujo 24 de Iz goma de mascar a intervalos o
separaciones predeterminados. Asi mismo, los segundos dispositivos de corte 8, 9 pueden ser unos rodillos gue
incluyan una pluralidad de cuchillas laterales. Bl rodillo superior 8 puede rotar en una direccidn genéricamente contraria
a las agujas del reloj mientras gue &l rodille inferior 9 puede rotar en a direccidn genérica de las agujas delrelal. Da
nuevo aqui, estos rodilios pueden también oscilar para reducir of desgaste. Como se analizara mas adelante, fa
profundidad del corte de los segundos dispositivos de corte 8, 9 puede variar.

Con el fin de redk--h::r de manera eficaz la presencia de la goma de mascar residual 3 v promover la separacién de la
goma de mascar 3 respecto de los dispositives de separacion, se puede aplicar aceite a los dispositivos de corte 6, 7,
£ 9 mediante los pulverizadores de aceite 14, Los pulverizadores de aceite 14 pueden ser convenientes para la
aplicacion de aceite de forma que distribuyan aceite de manera uniforme sobre los dispositivos de corte vy estén
dispuestos por encima y / ¢ por abajo de los dispositivos de corte. Los pulverizadores de aceite pueden ser
pulvarizadoras ultrasdnicos v/ o pulverizadores a aita prasidn. Los pulverizadores ultrasdnicos utilizan un sistema de
distribucién de aceile a baja presién con un correspondiente pulverizador a baja velocidad para controlar fa api;cauon
de aceite. De modo similar, ef aceite atomizado distribuido por los pulverizadores de alta presién puede ser también
distribuide con un pulverizador de baja velocidad para controlar la aplicacidn del aceite.

El acelle puede sertambién aplicado directamante sobre la capa intermadia ¢ fas superficies de corle {por ejemplc,
cuchillas de corte) de los dispositivos de corte. Asi mismo, los dispositives de corte de tipo rotative, por ejemplo, unos
rodifios qu ¢ inchuyan una pluralidad de cuchilios anulares 8, 7 y unos redilles que incluyan una pluralidad de cuchillos

aterales 8, @ p ueden recibir directamente el a(ute de {os iddiffb"; de aceite 18 dispusstos para situarse en contacto
rotative con las superficies intermeadias de corte o de goma de los dispositivos de corte 8, 7, 8, 8. Por supuesto, &l
aceite apiicado a la propia goma de mascar 3 en {itimoe término es indirectamente aplicada a los dispoesitivos de corte

6 7.8 89

En formas de realizacién con un Gnico primer dispositivo de corte 8§ 0 7 o con un dnice segundo dispositive de corle
5, 8 se debe apreciar que la profundidad de corle puede ser la entera altura de la goma de mascar 3, ¢ cualquier
profundidad menor que la entera altura de la gorma de mascar 3. En formas de realizacién con un primer dispositivo
de corte supericr 8 y un primer di:posit‘vo de corte inferier 7 v / 0 un segundo dispositivo de corte superior 8 v un
segunde dispositive de corte infarior 9, la profundidad de corte ¢ la prof fundidad de corte combinada de los dispositivos
de corte 8, 7 v da los disposiivos de corte 8, 9 puede sar inferior a la entera altura total de la goma 3.

De acuerdo con lo expuesto vy a los fines de la presente divuigacion, el término “de corte” tal como se obtiene por
medic de los expuestos o de otros dispositives de corle puede ser definide como de corte a travds de la entera altura
de la idmina de goma de mascar 3, en los que se crean porciones separadas de la goma de mascar 3 gque son
transportables de manera independiente, ¢ como un cercenamientn de la goma de mascar 3 hasta una profundidad
menor que la entera altura de {a goma de mascar 3, en los que las porciones separadas de ia gorna de mascar 3 no
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se crean. En concreto, cuando la goma de mascar 3 cortada o cercenada esta a una profundidad menor que lade la
entera altura de Ia goma de mascar 3, of movimisnto hacdia delante de la banda de goma de la goma de mascar 3
puede sequir transportando el rasic da la goma de mascar 3 como una antera [dmina {continua o no continua) de ia
goma de mascar 3. Por consiguiente, 1a goma de mascar 3 puede desplazarse como una sola unidad vy no ser
considerada como porciones separadas, aunque la unidad puede faciimente ser separada mas tarde en porciones {a
o fargo de los cercenamientos).

Asi mismo, los disposifivos de corte 6, 7, 8, ¢ ademéas de cortar y / o cercenar ia goma de mascar 3, pusde llevar a
cabo una operacién de desharbado. El desharbado, {al como se consigue por medio de los dispositivos de corte
anteriores u ofros, puede ser definido como ol corte a través de la entera altura de la lamina de goma de mascar 3 a
o largo de los bordes de la lamina de la goma de mascar 3. Las porciones eliminadas mediante el desbarbado pueden
caer abajo deltransportador 4 haste un transportador de desbarbado separado. Eltransportador de desbarbadoe puede
desplazarse en la misma direccién gue el transportador 4 v del flijo de goma 24.

Cuande s goma de mascar 3 pasa @ fravéds de los dispositivos de corte 6, 7, 8, 8 v, con el fin de promaover una
separacion adicional de la goma de mascar 3 respecte de los dispositivos de corte §, 7, 8, 9 puede aplicarse aira
comprimide mediante ias unidades de distribucidén de aire comprimide 20. Como se muesira en la Figura 1, las
unidades de distribucién de aire comprimido 20 estan situadas préximas a cada uno de los dispositives de corte 8, 7,
8, 8. Aungue estas unidades 20 se muestran para ser ulilizadas en combinacion con el sistema de iubricacion de la
Figura 1, debe, por supuesios, apreciarsa que estas unidades 20 pusden funcionar con o sin el sisterna de lubricacion
10 o sus compoenentes. Esto &s, ol aire comprimide puede ser aplicado a los dispositives de corte 8, 7, 8, @ sin ser
{ubrificados.

El aire comprimido puede ser aplicado 8 ios dispositives de corte en una direccion opuesta a la rotacidn de los
dispositivos de corte 8, 7, 8, 9, ¢ quizas en una direccion de flujo opuasta de la goma 3. El aire comprimide se empilea
para separar en la medida suficiente o al menos contribuir a separar la goma de mascar 3 de los dispositivos de corte
8,7, 8, 9, siendo esta separacion opeionalmente asistida mediante la inclusién de superficies no adherentes mediante
ios dispositivos de corte 8, 7, 8, 8 (por medio de un revestimiento no adherente sobre los dispositives de corte 8, 7, 8,
9). La separacion de la goma de mascar puede inclulr la eliminacion residual de la goma de mascar 3 respacio de los
dispositivos de corte 6, 7, 8, 8, reduciande o eliminandoe la adherencia entre la{s) lamina(s) de la goma de mascar 3 y
de los dispositivos de corte 6, 7, 8, 8, v/ o reduciendo ¢ eliminandc la adherencia entre ias porcicnes desharbadas de
la goma de mascar 3 y de los dispositivos de corte de desbardado { los cuales a menudo son cuchillos anulares
dispuestos al final de log dispositivos de coite 5, 7 que cortan completamente a su través ia ldminag de goma 3 a o
largo de su (sus) extremao(s) de rababa) y dirigiendo las porciones de rebaba desde &l resio de a ldmina 3 sobre un
transportador de rebabas.

Asl mismo, el aceile sobranie que puede haberse acumulado sobre (os dispositives de corte o sobre la goma de
mascar 3, el cual puede ser de manera no deseada transferide a ofras porcionas del sisterna de corle 2 v a otros
procasas coriente abajo del sislema de corte 2, puede ser confrarrestads por medio de unos raspadoras 18 Los
raspadores 18 pueden estar dispuestos para eliminar el aceite sobrante v la goma de mascar residual 3 de los
dispositives de corte G, 7, 8, 8. Para los rodillos que incluyan una piuralidad de cuchillos anulares 8, 8 estos raspadores
18 pusden astar situados en contacto de interferancia con los cuchilios anulares 8, 8 destinados a ser raspados, en
los que una porcidn da cuchilla del raspador 18 asta dispuesta en un angulo obtuso con respecto al movimiento de los
cuchilios anulares 8, ¢ gue deben ser raspades con el fin de eliminar todoe tipe de goma de mascar residual o de aceite
2n exceso.

Después de fedas las operaciones de corte y separacion, ia goma de mascar 3 puede ser conducida desde ef

transportador 4 hasta &l transportader de salida 5, el cual transporta la goma de mascar 3 hasta ef sistema 2. El
fransportador de salida 5 puede transportar fa goma de mascar 3 hasta unos procesos coriente abajo, come por
ia

racibir la goma de mascar residual 3 y ef aceite sobrante de los procesos de corte v separasion. Un raspador 19 puede
astar dispuesto sobre &l lade de referno del transportador de salida 5 para raspar la goma de mascar 3 y el acgita
sobrante.

Con referencia ahora a la Figura 2, debe destacarse gue la goma de mascar 3 puede ser sensible a faclores del
entorne como por ejempla, la temperatura v la humedad. Con el fin de controlar diches factores del entorno o
medicambientales, los dispositives de corte puaden estar dispuestos &n una carcasa 30 comoe se muestra en la Figura
2. Dentro de fa carcasa 30 puede hacerse circular de manera forzada, el aire deshumidificado y enfriado. La humedad
relativa dentro de la carcasa puede oscilar entre un 10% v un 40% para efiminar la condensacion de los dispositivos
de corte 6, 7, &, 9y los rodillos 18, Asi mismo, la temperatura dentro de la carcasa 30 puede ser manienida entre 18
grados Celsius v 25 grados Celsius.

Con referencia ahora a la Figura 3, en ella se ilustra una forma de realizacion alternativa de la Figura 2, en la que los
segundos dispositivos de corte 8, 9 son sustituidos por un sisterma de corte en vaivén 21. En esta forma de realizacidn,
la goma de mascar 3 &s cortada como una goma en bolitas.
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El sistema de corte en vaivén 21 mostrade en la Figura 3 incluye un cuchilio en vaivén 22 y una superficie de corte 23.
Este sistema 21 estd configurado para cortar la goma de mascar 3 en direccidn perpendicular al flujo 24. El cuchilio
an vaivén 22 discurre en vaivén en un movimiante de corfe vertical y puade también desplazarse horizontalmente para
compensar la velocidad del flujo de goma 24 mieniras se produce el corte de la goma de mascar 3. La superficie de
corte 23 es una supetficie relativamente fija configurada para facilitar [a operacidn de corte del cuchillo en vaivén 22
mediante fa limitacion del desplazamiento hacia abajo de la goma 3 cuande el cuchillo en vaivén 22 se desplaza hacia
abajo. De modo similar y por consiguients, ia profundidad de corte del cuchilio en vaivén 22 puede ser la entera altura
de la goma de mascar 3 para crear porciones separadas en direccidon perpendicular con respecio a la direccion de
flujo de la goma 24 o puede, como alternativa, cortar hasta una profundidad menor que la de la entera altura de la
goma de mascar 3, para posibilitar un cercenado gue posibilite que la goma de mascar 3 sea transportada como una
s¢la unidad.

De modo similar al analizado con respecto a los dispositives de corte €, 7, 8, 8, con el fin de reducir de manera efectiva
la presencia de goma de mascar residual 3 y promover {a separacién de la goma de mascar 3 respecto del cuchilio en
vaivén 22 vy de la superficie de corte 23, se puede aplicar aceite sobre uno ¢ ambos de los cuchillos en vaivén 22 v
sobre la superficie de corte 23 mediante los pulverizadoras de aceite 14, Aqui también, los pulverizadores pueden ser
pulverizadores ultrasénicos y / o pulverizadores de alta presién. Los pulverizadores de aceile 14 pueden ser
convenientas para la aplicacidén de aceife en cuanto dichos pulverizadores distribuyen de manera uniforme aceite
sobre of cuchille en vaivén 22 y scbre ia superficie de corte 23. Por supuesto, el aceite aplicado g la propia goma de
mascar 3 en el rodiic 12 resultard, en ulimo términe indirectamente aplicado al cuchilio en vaivén 22 vy a la superficie
de corte 23,

Por medio de las formas de realizacién del sistema anteriormente analizado, pueden ser corfadas composicicnes de
goma de mascar no en polve, sin la adherencia de ios elementos de corte. Eilo reduce convenienternente, 18 nacesidad
del mantenimiento preventivo asociado con el use del polve, incramenta el tiempo de actividad del equips, incrementa
la calidad del aire mediante {a eliminacidn de particulados transportados por &l aire, elimina la necesidad de a
captacién de polvo, y elimina la necesidad del cambio entre el espolvoreado de frutas y nebulizacién.

El uso de los términos “un” y “uno”, “una” y “el”, “la”, “los”, “las” y referentes similares en el contexto de la descripcidon
de la invencién (especialmente en el contexto de las reivindicaciones subsecuentes) debe interpretarse para que
cubran tanto el singular como el plural, a menos que se indique en la presente memoria lo contrario o que se contradiga
en en el contexto. Los términos “que comprende”, “que presenta”, “que incluye”, y “que contiene”, deben ser
interpretados como términos de final abierto (esto es, significando “que incluyan, pero que no se limitan a”), a menos
que se indique lo contrario. La numeracién de margenes de valores en la presente memoria, pretende simplemente
servir como procedimiento taquigrafico de referencia individual a cada valor separado que se incluya en el margen, a
menos que se indique lo contrario, y cada valor separado se incluye en la memoria descriptiva como si fuera enunciado
individualmente en la presente memoria. Todos los procedimientos descritos en la presente memoria pueden ser
ejecutados en cualquier orden apropiado a menos que se indique otra cosa en la presente memoria o que resulte
contradicho claramente de otra forma por el contexto. El uso de cualquiera y de todos los ejemplos, o del lenguaje
ejemplar (por ejemplo, “tales como”) suministrados en la presente memoria, pretende simplemente iluminar de un
modo mas preciso la invencién y no plantea una limitacién acerca del alcance de la invencién, al menos que se
reivindique otra cosa. Ningun tipo de lenguaje en la memoria descriptiva debe interpretarse como indicativo de
cualquier elemento no reivindicado en cuanto esencial para la practica de la invencién.
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REIVINDICACIONES
1.- Un sistema (2} para cortar goma de mascar (3), comprandiando ef sistema (2

un transportador (4) configurado para proporcionar una lamina de goma de mascar a al menos un dispositivo
de corte de tipo rotativo (6, 7, 8, 9);

incluyendo dicho al menos un dispositivo de corte de tipo rotativo (6, 7, 8, 9) al menos una superficie de corte
configurada para cercenar dicha lamina de goma de mascar (3) hasta una profundidad menor que la de la
entera altura de la ldmina de goma de mascar (3) para formar una banda de goma de mascar (3) y / o para
cortar a su través la entera longitud de la lamina de goma de mascar (3) para formar porciones separadas de
la goma de mascar (3); y

una unidad de distribucién de aire comprimido (20) que esta situada préxima a dicho al menos un dispositivo
de corte de tipo rotativo (6, 7, 8, 9) para aplicar aire comprimido a la al menos una superficie de corte de dicho
al menos un dispositivo de corte de tipo rotativo (6, 7, 8, 9) en una direccién opuesta a la rotacién de dicho
dispositivo de corte de tipo rotativo (6, 7, 8, 9) para facilitar la liberacién de la goma de mascar (3) respecto
de dicho al menos un dispositivo de corte de tipo rotativo (6, 7, 8, 9); y

un transportador de salida (5) configurado para transportar configurado para transportar dicha goma de
mascar (3) desde el sistema (2).

2.- El sistema (2) de la reivindicacién 1, en el que dicho al menos un dispositivo de corte de tipo rotativo (6, 7, 8, 9,) es
un dispositivo de corte superior (6, 8) dispuesto en una superficie relativamente superior de dicha ldmina de goma (3)
y un dispositivo de corte inferior (7, 9) dispuesto en una superficie relativamente segunda de dicha lamina de goma
(3), aplicAndose dicho aire comprimido tanto a dicho dispositivo de corte superior (6, 8) como a dicho dispositivo de
corte inferior (7, 9)

3.- El sistema (2) de la reivindicacién 1, en el que dicho al menos un dispositivo de corte de tipo rotativo (6, 7, 8, 9) es
al menos un rodillo que incluye una pluralidad de cuchillos anulares (6, 7) configurados para cortar dicha lamina de
goma (3) en una direccidn paralela a una direccidn de flujo de goma (3) hacia dicho al menos un dispositivo de corte
de tipo rotativo (6, 7, 8, 9) o en el que dicho al menos un dispositivo de corte de tipo rotativo (6, 7, 8, 9) es al menos
un rodillo que incluye una pluralidad de cuchillos laterales (8, 9) configurados para cortar dicha lamina de goma (3) en
una direccién perpendicular a una direccién de flujo de goma (3) hacia dicho al menos un dispositivo de corte de tipo
rotativo (6, 7, 8, 9).

4 .- El sistema (2) de la reivindicacién 1, en el que dicho al menos un dispositivo de corte de tipo rotativo (6, 7, 8, 9) es
al menos un rodillo que incluye una pluralidad de cuchillos anulares (6, 7) configurados para dicho corte de dicha
lamina de goma (3) en una direccién paralela a una direccion del flujo de goma (3) hacia dicho al menos un dispositivo
de corte de tipo rotativo (6, 7, 8, 9) e incluyendo al menos un rodillo una pluralidad de cuchillos laterales configurados
para dicho corte de dicha lamina de goma (3) en una direccidén perpendicular a una direccién de flujo de goma (3)
sobre dicho al menos un dispositivo de corte de tipo rotativo (6, 7, 8, 9), estando dicho aire comprimido dirigido tanto
sobre dicho al menos un rodillo que incluye dicha pluralidad de cuchillos anulares (6, 7) como sobre dicho al menos
un rodillo que incluye dicha pluralidad de cuchillos laterales (8, 9).

5.- El sistema (2) de la reivindicacion 4, en el que dicho al menos un rodillo que incluye dicha pluralidad de cuchillos
anulares (6, 7) es al menos un rodillo superior (6) que incluye una pluralidad de cuchillos anulares dispuestos en una
superficie relativamente superior de dicha lamina de goma de mascar (3) y al menos un rodillo inferior (7) que incluye
una pluralidad de cuchillos anulares dispuestos en una superficie relativamente inferior de dicha lamina de goma de
mascar (3), estando dicho aire comprimiendo dirigido sobre tanto dicho rodillo superior (6) que incluye dicha pluralidad
de cuchillos anulares como sobre dicho rodillo inferior (7) que incluye dicha pluralidad de cuchillos anulares.

6.- El sistema (2) de la reivindicacién 4, en el que dicho al menos un rodillo que incluye dicha pluralidad de cuchillos
laterales (6, 7) es al menos un rodillo superior (6) que incluye una pluralidad de cuchillos laterales dispuestos en una
superficie relativamente superior de dicha lamina de goma de mascar (3) y al menos un rodillo inferior (7) que incluye
una pluralidad de cuchillos laterales dispuestos en una superficie relativamente inferior de dicha lamina de goma de
mascar (3), siendo dicho aire comprimido dirigido tanto sobre dicho rodillo superior (6) que incluye dicha pluralidad de
cuchillos laterales como sobre dicho rodillo inferior (7) que incluye dicha pluralidad de cuchillos laterales.

7.- Un procedimiento para cortar goma de mascar (3), comprendiendo el procedimiento:

la provisiéon de una lamina de goma de mascar (3) a al menos un dispositivo de corte de tipo rotativo (6, 7, 8,
9);

el corte a su través de la entera altura de dicha lamina de goma de mascar (3) por medio de dicho al menos
un dispositivo de corte de tipo rotativo (6, 7, 8, 9) para formar unas porciones separadas de goma de mascar
(3) o bien el cercenamiento de dicha lamina de goma de mascar (3) por medio de dicho al menos un
dispositivo de corte de tipo rotativo (6, 7, 8, 9) hasta una profundidad inferior a la de la entera altura de la

8



10

15

20

25

30

35

40

ES 2993 382 T3

goma de mascar (3) para formar una banda de goma (3) de la goma de mascar (3); la separacién de la goma
de mascar (3) respecto de dicho al menos un dispositivo de corte de tipo rotativo (6, 7, 8, 9) mediante la
aplicacion de aire comprimido a una superficie de corte de dicho al menos un dispositivo de corte de tipo
rotativo (6, 7, 8, 9) en una direccién que es la direccién opuesta de dicho dispositivo de corte de tipo rotativo
(6,7,8,9)y

el transporte de dicha goma de mascar (3) desde el sistema (2) por medio del transportador de salida (5).

8.- El procedimiento de la reivindicacién 7, en el que dicho al menos un dispositivo de corte de tipo rotativo (6, 7, 8, 9)
es un dispositivo de corte superior (6, 8) dispuesto en una superficie relativamente superior de dicha ldmina de goma
(3) y un dispositivo de corte inferior (7, 9) dispuesto en una segunda superficie relativamente segunda de dicha ldmina
de goma (3), siendo aplicado dicho aire comprimido tanto a dicho dispositivo de corte superior (6, 8) como a dicho
dispositivo de corte interior (7, 9).

9.- El procedimiento de la reivindicacién 7, en el que dicho al menos un dispositivo de corte de tipo rotativo (6, 7, 8, 9)
es al menos un rodillo que incluye una pluralidad de cuchillos anulares (6, 7) configurados para cortar dicho flujo de
goma (3) hacia dicho al menos un dispositivo de corte de tipo rotativo (6, 7, 8, 9) o en el que dicho al menos un
dispositivo de corte de tipo rotativo (6, 7, 8, 9) es al menos un rodillo que incluye una pluralidad de cuchillos laterales
(8, 9) configurados para cortar dicha lamina de goma en una direccién perpendicular a una direccién del flujo de goma
(3) hacia dicho al menos un dispositivo de corte de tipo rotativo (6, 7, 8, 9).

10.- El procedimiento de la reivindicacién 7, en el que dicho al menos un dispositivo de corte de tipo rotativo (6, 7, 8,
9) es al menos un rodillo que incluye una pluralidad de cuchillos anulares (6, 7) configurados para dicho corte de dicha
lamina de goma (3) en una direccién paralela a una direccion del flujo de goma (3) hacia dicho al menos un dispositivo
de corte de tipo rotativo (6, 7, 8, 9) y al menos un rodillo que incluye una pluralidad de cuchillos laterales (8, 9)
configurados para dicho corte de dicha ldmina de goma (3) en una direccidén perpendicular a una direccién del flujo de
la goma (3) hacia dicho al menos un dispositivo de corte de tipo rotativo (6, 7, 8, 9), siendo dicho aire comprimido
dirigido tanto sobre dicho al menos un rodillo que incluye dicha pluralidad de cuchillos anulares (6, 7) como sobre dicho
al menos un rodillo que incluye dicha pluralidad de cuchillos laterales (8, 9).

11.- El procedimiento de la reivindicacion 10, en el que dicho al menos un rodillo que incluye dicha pluralidad de
cuchillos anularse (6, 7) es al menos un rodillo superior (6) que incluye una pluralidad de anillos anulares dispuestos
en una superficie relativamente superior de dicha lamina de goma de mascar (3) y al menos un rodillo inferior (7) que
incluye una pluralidad de cuchillos anulares dispuestos en una superficie relativamente inferior de dicha ldmina de
goma de mascar (3), siendo dicho aire comprimido dirigido tanto sobre dicho rodillo superior (6) que incluye dicha
pluralidad de cuchillos anulares, como sobre dicho rodillo inferior (7) que incluye dicha pluralidad de cuchillos anulares.

12.- El procedimiento de la reivindicacion 10, en el que dicho al menos un rodillo que incluye dicha pluralidad de
cuchillos laterales (6, 7) es al menos un rodillo superior (6) que incluye una pluralidad de cuchillos laterales dispuestos
en una superficie relativamente superior de dicha lamina de goma de mascar (3) y al menos un rodillo inferior (7) que
incluye una pluralidad de cuchillos laterales dispuestos en una superficie relativamente inferior de dicha lédmina de
goma de mascar (3), siendo dicho aire comprimido dirigido tanto sobre dicho rodillo superior (6) que incluye dicha
pluralidad de cuchillos laterales como sobre dicho rodillo inferior (7) que incluye dicha pluralidad de cuchillos laterales.
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