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"DISPOSITIVO PARA SEPARAR DISTINTAS SECCIONES DE UN TUBO 

DE PAPEL DE PAREDES MULTIPLES PARA LA FABRICACION DE SA 

COS DE PAPEL CON EXTREMOS DE FONDO ESCALONADOS Y EXTRE­
MOS DE LLENADO CORTADOS LISOS"
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E l  Modelo de U tilid ad  ee r e f ie r e  a  un d isp o s i­

tiv o  para sep arar  d is t in ta s  seccion es de un tubo de papel de 

paredes m ú ltip les para l a  fa b ricac ió n  de sa c o s  de papel con ex 

tremos de fondo escalonados y extremos de llenado cortados li-4

das en tre  s i  con t i r a s  de engrudo. ¡
¡

Es conocido confeccionar t a le s  p ie z a s  a  p a r t id

lin e a s  de d e b ilita c ió n  esca lon ad as. S i  en e l lo  se  ordenan l a s  

l in e a s  de d e b ilita c ió n  a  l a  d is ta n c ia  correspondiente a  un l a r  

go de saco , entonces también lo s  extremos de llen ad o , de la s  

seccion es de tubo sep arad as, están  escalon ados. S in  embargo, 

esto  es inconveniente, porque entonces e l  canto d e l  saco  en e l  

extremo de llenado del miau o ya no es fu e r te  y puede a v e r ia r se  

fác ilm en te .

proveer e l  tubo, a  l a  d is ta n c ia  de dos la rg o s  de saco , de l i ­

neas de deb ilitam ien to  y sep arar  en l a s  l in e a s  de d eb ilitam ie^  

to por rasgado en p iezas de labor de doble longitud  de saco . 

Según e s ta  propuesta, e s t a s  p ie z a s  de lab o r  de dóble longitud

de tubos de p ap el de paredes m ú ltip le s , que e stén  p ro v is ta s  dé

Por lo  ta n to , ya se  ha propuesto anteriorm ente
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de saco  pasan por un d isp o s it iv o  cortador y se  dividen apro­

ximadamente en e l  centro por un corte  l i s o .  R esu ltan  entonces
i

secciones de tubo con un extremo de fondo escalonado y un ex- 

tremo de llenado cortado l i s o ,  y esto  alternativam ente con el! 

extremo d e l fondo o e l  extremo de llenado h ac ia  d e lan te .

En e s te  método de trab a jo  se  requieren  in sta 4
¡

la c  iones ad ic io n a le s para  e l  tran sp o rte  u l t e r io r  de l a  p ie z a  ¡ 

de la b o r  separada en doble longitud  de saco , que especialm en­

t e ,  p a ra  e l  trozo p a r c ia l  p o s te r io r  separado después d e l cor-í 

t e  l i s o ,  son b astan te  com plicadas. Además r e s u l t a  p ara  e l  die( 

p o sit iv o  una longitud  de construcción  b astan te  grande, en lo  ! 

que l a s  in sta la c io n e s  de tran sp orte  y e l  mecanismo cortador 

tienen  que a ju s ta r se  exactamente adaptados entre s i ,  de modo ¡

d ife ren te  p ara  cada longitud de saco . !
¡

E l  d isp o s it iv o  según e l  modelo e v ita  e sto s  in  

ccn ven iaites porque a  p a r t i r  d el tubo siempre se  sep ara  só lo  ¡ 

una longitud  de saco , arrancando alternativam ente l a s  p ie z a s  !

de lab o r  una vez en la s  l in e a s  de deb ilitam ien to  desde e l  tu -
í

bo de pap el y l a  o tra  vez en e l  extremo de llen ado , por un ¡ 

c c r te  l i s o  desde e l  tubo de p ap el. E l  co rte  l i s o  se  e fe c tú a , i 

por lo  tan to , ya cuando l a  sigu ien te  p arte  de tubo to d av ía  no 

ha sido  arrancada de l a  banda, sino que to d av ía  e s t á  adherida 

a l  tubo. P or e l lo  l a  d is ta n c ia  entre l a  c u c h illa  separadora y 

e l  lu gar de a p r ie te , que to d av ía  s u je ta  e l  tubo, és tan peque 

Ha que se  hace p o sib le  una longitud  co n stru c tiv a  c o r ta  y una 

conducción segura de l a s  seccion es de tubo.
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A l sep arar l a  p ie z a  de lab o r del tubo en e l  

fondo escalonado, en tra  en acción  solamente e l  segmento arran^ 

cador y tran sp o rta  l a  p ie z a  de labor separada con seguridad  a  

l a  p i l a ,  respectivam ente a  l a  u l t e r io r  e laboración . A l sep arar  

l a  p ieza  de lab o r  d e l tubo por un corte  l i s o ,  l a  c u c h il la  en­

t r a  en acción  en e l  in stan te  en que e l  tubo precisam ente en tra  

en e l  segmento arrancador y se  e s t i r a  ten sado , de modo que se
¡

consigue un corte  p erfec to . En e l lo  pueden o m itirse  in s t a la -  ¡ 

clones ad ic io n a le s de tracc ió n  p rev ia  delan te o d e trás d e l d is  

postitivo cortador y d e l d isp o s it iv o  arrancador, ya que e l  seg ­

mento arrancador siempre ag arra  e l  canto delan tero  d el tubo y! 

sigu e  transportando con seguridad  l a  p ie z a  de lab o r separada.! 

Por lo  tan to , no pueden p re sen tarse  in ex ac titu d es, que p ertu r­

basen l a  u l te r io r  elaboración  de l a s  seccion es de tubo. Para ¡
!

e l  invento se  u t i l i z a  una máquina de tubo de p ap e l, conocida ! 

en s í ,  que por r o d i l lo s  de tracc ió n  sep ara  estiran d o  a p a r t i r  

de r o l lo s ,  l a s  d is t in ta s  capas de p ap el, l a s  reúne en una b es 

da c o le c tiv a  y después l a s  p l ie g a  p ara  form ar e l  tubo y la s  

pega longitudinalm ente. De manera conocida, simultáneamente 

con e s ta  formación de tubo, se  proveen l a s  d i s t in ta s  bandas

de p ap e l, an tes de su  reunión, de l in e a s  de d eb ilitam ien to  esJ-
¡

caloñ adas, a  l a  d is ta n c ia  de dos la rg o s  de saco , en la s  que j 

se  e fe c tú a  e l  arrancado. E l extremo llen ad o r l i s o  d e l tubo, 

como también e s  conocido, se  forma porque l a s  capas de papel ¡ 

reunidas se  separan  conjuntamente en un d isp o s it iv o  cortad or. 

E sto s dos procesos -  e l  arrancado por una p a rte  y e l  co rte  por
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o tra  -  se  efectúan  alternativam ente en e l  d isp o s it iv o  según 

e l  invento. Para e l lo  la  c u c h illa  cortadora y e l  segmento arran  

cador están  p ro v isto s  de una propu lsión , por l a  que la s  p ie z a s  

¡ de labor altern ativam en te, una vez se  arrancan por l a s  lín e a s  

de deb ilitam ien to  desde e l  tubo de papel, y l a  o tra  vez , en 

e l  extremo de llen ado , se  separan por un corte  l i s o  del tubo ¡ 

de papel, de modo que d e l tubo de papel siempre se  sep ara  so ­

lamente un largo  de p ieza  de lab o r . i

! E l d isp o s it iv o  según e l  modelo se  e x p lic a  a  ba^

se  de un ejemplo de ejecución  en e l  d ib u jo . M uestra: ¡

La f i g .  1 un d isp o s it iv o  p ara  l a  fa b ricac ió n  

de lo s  tubos de papel según e l  Modelo, esquemáticamente en v ig  

¡ t a  l a t e r a l .

i La f i g .  2 una sección  de tubo to d av ía  unida

Mi e l  lu gar de arranque, separada en e l  lu g ar  de c o r te , y

l a  f i g .  3 una sección  tr a n sv e r sa l  según l a  li-¡- 

nea A-A de l a  f i g .  2 a  e sc a la  aumentada, e s  d e c ir  con capas 

de papel d ibu jad as muy sep arad as.

Del tubo de v a r ia s  paredes ( f i g .  2 y 3 ) , cuyaa 

capas de pap el e stán  designadas con 1, 2 y 3 , e s t á  separada 

en 4 una p ieza  de lab or 5 por co rte  t r a n sv e r sa l .  6 in d ica  la ¿  

t i r a s  de encolado, con l a s  que se  pegan l a s  d i s t in t a s  capas 

entre a i  en e l  lado de llen ado . E l  otro  extremo de e s t a  aec-  ¡ 

ción 5 de tubo m uestra e l  escalonam lento para  e l  lado d el fonL 

do. Las capas de papel e stán  unidas aquí por t i r a s  tran sv ersa­

le s  de pegamento 7 y 8 . La p ie z a  de labor 9 to d av ía  no se p ara -
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da del tubo también a s t a  cortad a  l i s a  en 4; l a s  capas e stán  

unidas aquí por t i r a s  tra n sv e rsa le s  de pegamento 10. Un 11 se  

m uestra c&no están  ap lic ad a s  l a s  l in e a s  de debilitam ien to  des­

plazadas aa tre  s i  en l a s  d is t in ta s  bandas de p ap el, en l a s  qué
j

ha de e fe c tu arse  l a  separación  por ro tu ra . Por lo  tan to , a l t e r  

nativamente se  co rta  transversalm ente y se  arran ca en l a s  l i -
¡

neas de debilitam iento  can ap licac ió n  sim ultánea de t i r a s  traqg 

v e r sa le s  de pegamento que en su c la se  d ife re n te  tambián a l t e r ­

nan para  e l  lado de llen ado  y e l  lado d e l fondo. E l  pegamento 

se  a p lic a  solamente en dos bandas 1 y 2. La banda 3 no tien e  

ningón pegamento, sino  que por e l  pegamento ap licado sobre la ; 

banda 2 se  pega con é s t a .  A lternan en l a  banda de tubo en mar­

cha sien pre dos lad os de llenado enfrentados con dos lad os d e í 

fondo en frentados, en lo  que tanto l a s  c la se s  de sep aración , ! 

como la s  c la se s  d e l pegado t r a n sv e r sa l,  san d ife re n te s  p ara  ¡ 

cada lad o .

En l a  máquina que s irv e  p ara  l a  fa b r ic a c ió n  

de e sto s  tubos de papel ( f i g .  1) se  a traen  l a s  bandas de pape*. 

1, 2 y 3 en l a  d irección  de l a s  fle c h a s  50 por dos pares de 

r o d i l lo s  de tracc ió n  40 y 41 según l a s  l in e a s  de puntos y r a - !  

yas desde lo s  r o l lo s  de re se rv a  no d ibu jados y se  introducen i 

en l a  máquina. Se ha p rev isto  ahora primeramente p ara  cada ban 

da en P^, ? 2y P3 una in sta la c ió n  p erfo rad o ra ; pero como é s t a  ¡ 

s i lo  debe en trar en acción en cada segunda p ieza  de lab o r , co-L 

mo se  ha d e sc r ito  a r r ib a , lo s  c ilin d ro s  42 , 43 y 44, que l i e - i  

van l a s  c u c h illa s  p erforad o ras, están  colocados en dobles pa-
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lañe a s  45, 46 y 47, que e stán  apoyadas g iratoriam en te a lred e­

dor de lo s puntos 12, 13 y 14 y en un extremo lle v a n  lo s  c i ­

lin d ro s 42, 43 y 44 y en e l  otro extremo r o d i l lo s  15, 16 y 17. 

E stos corren sobre d isc o s  no redondos 18, 19 y 20, que ocasioL  

nan que l a s  c u c h illa s  perforadoras 42a, 43a y 44a, en lo s  ci-^ 

lin d ro s 42 , 43 y 44, se  levanten  en cada segunda p ie z a  de lar-
I

b o r y a s i  no entren en acción .

De l a  misma manera están  p r e v is to *  para  l a s  j 

bandas de papel 1 y 2 en cada caso  dos d isp o s it iv o s  pegadores 

y Kg para  l a  banda 1, y para l a  banda 2 . Aquí están  

a lo jad os lo s eontrar-eilindros encoladores 21, 22, 23 y 24 igujd 

mente en palancas de r o d i l lo s ,  que e stán  in f lu id a s  por discos! 

no redondos, de manera que cada d isp o s it iv o  encolador puede ¡ 

ponerse fu e ra  de uso en cada segunda p ieza  de lab o r . 25, 2b,

27 y 28 son lo s  d epósito s de c o la  o engrudo, que sum inistran 

e l  pegamento p ara  lo s  c a r r i l e s  de engrudo en lo s c il in d r o s  29, 

30, 31 y 32. Las bandas de papel a s i  perforad as y p ro v is ta s  

de pegamento se  reúnen después en e l  c ilin d ro  c o le c to r  33, en
I

e l  que a l  mismo tiempo se  a p lic a  e l  pagamento p ara  e l  encola^ 

do lo n g itu d in al d e l  tubo. En 34 se  e fec tú a , a lred ed or de una 

chapa moldeadora, l a  formación d e l tubo, después de lo  cuái 

se  corre l a  banda por lo s  c ilin d ro s  41 y 40 debajo de l a  cu­

c h i l la  cortadora 35, que solamente da una v u e lta  en cada dos ¡ 

p ie z a s  de lab o r y seguidamente debajo d e l segmento arrancador 

36. Aquí e l  tubo entonces, alternativam ente en tre lo s  c i l i n ­

dros 41 y e l  segmento 36, o b ien  se  arran ca escalonadamente en



l a s  lín e a s  de p erforac ió n , o se  sep ara  transversalm ente por l a  

c u c h illa  35* Desde 36 corren l a s  p ie z a s  de labor a  un d jsp o s i-  

tivo  alnacenador no dibujado.

z: se ^ 35
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E l presan te  modelo de U tilid ad  comprende la s  

s ig u ie n te s  re iv in d icac io n es:

1 . -  D isp o sitiv o  para  sep arar  d is t in ta s  seccio?- 

nes de un tubo de pap el de paredes m ú ltip le s para  l a  fá b r ic a -  

pión de saco s de papel con extremos de fondo escalonados y ex¡- 

tremos de llenado cortados l i s o s ,  cuyo tubo de papel, a  l a  d ig  

ta n c ia  de dos la rg o s de p ie z a  de lab o r , t ie n e  l ín e a s  de debi­

litam ien to  d isp u e sta s  escalonadamente, ca rac terizad o  por una 

c u c h illa  cortad ora y un segmento arrancador que están  provla­

to s  de una im pulsión t a l ,  que l a s  p ie z a s  de lab o r se  arrancan 

a lte r n a t iv a s  a i t e ,  una vez por l a s  l ín e a s  de d eb ilitam ien to  de!l

tubo de papel y o tra  vez en e l  extremo de llenado por un cor-¡
¡

t e  liso  desde e l tubo de papel, de modo que d e l tubo de papel 
cada vez Bolamente se separa un largo de pieza de labor.

2 . -  D isp o sitiv o  según l a  re iv in d icac ió n  1, ca 

rac te riz ad o  porque p ara  cada banda de p ap e l, a  pegar tran sv e r  

ealmente, e stán  p re v is ta s  dos in sta la c io n e s  en coladoras, es 

d e c ir  en cada caso una p ara  lo s  extremos que deben arran carse  

escalonadamente y para  lo s  extremos que deben c o rta rse  l i s o s ,  

l a s  que alternativam ente en cada caso solamente despuás d e l 

paso de dos la rg o s  de p ie z a  de lab o r ap lican  engrudo sobre la- 

banda de p ap el.

3 . -  D isp o sit iv o  segdn l a  re iv in d icac ió n  2, ca



racterizad o  por maídos de d isco s de curvas p ara  l a  conexión y 

desconexión a lte r n a t iv a s  de l a s  in sta la c io n e s  encoladoras, a s í  

como de l a s  in sta la c io n e s  perforad o ras.

4 * -  D isp o sitiv o  pera se p arar  d is t in t a s  seccio-¡ 

nes de un tubo de papel de paredes m ú ltip le s  p ara  l a  fa b r ic a ­

ción de saco s de p ap e l con extremos de fondo escalonados y ex-4 

tremos de llamado cortados l i s o s .

Según se  d escrib e  y re iv in d ic a  en l a  presen te  ¡ 

memoria d e sc r ip tiv a  y se  i l u s t r a  con lo s  ló a lo s  que a  l a  mis­

ma se  acompasan.

Consta l a  presente memoria dá d iez  h o ja s  f o l i g  

das y e s c r i t a s  a  máquina por una so la  áte stus/ ca ra s

t B MAR 1963
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