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MMOBIA DESCRIPTIVA 

peca so lic itar

P A T E E T E  B E  I N V E N C I O N

en

E S P A Ñ A  

per VEINTE a&es

a nombre de PAULOS MARIA BRANCART, entidad holandesa, 

establecida en 13, zuidelijke wandelweg, Aaaterdam, 

Holanda, por;

"UN PROCEDIMIENTO PARÍ LA FABRICACION DE SOBRES".

* o - o - o * - o * * o - o - o - o - o - o - o - o - o - e -

Este invento se refiere a un procedimiento 

para la  fabricación da sobres que, en plano o sin plegar, 

son aproximadamente rectangulares.

Los sobres fabricados sobre la s  máquinas 

de rodillos que actualmente se usan, se oertan de la  banda
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de papal a lo  largo de lineas que corren paralela y o b li­

cuamente a la  d irección  longitudinal de la  máquina que, 

por consiguiente, ocupa relativamente mucho espacio, ¿demás? 

la  elecc ión  de la  forma del sobre queda lim itada por e l 

hecho de que para cada sobre a cortar sólo se ap lica  un 

corte continuo que corre oblicuamente respecto a la  d irec­

ción longitudinal de la  banda de papel, toa  sobres que son 

aproximadamente rectangulares en plano no podían hasta 

ahora ser fabricados mecánicamente sobre una máquina de 

ro d il lo  a, esto es, que no podían fabricarse automática 

y continuamente a p a r t ir  de un ro llo  de papel.

E l invento elimina estos inconvenientes y 

crea un procedimiento más sen c illo  mediante e l cual pue­

den fabricarse sobres elegantes. El procedimiento según 

e l invento permite además la  ap licación  de una máquina 

de ro d illo s  perfeccionada para la  fabricación  de sobres 

que trabaja más rápidamente que la s  máquinas que ahora se 

usan, ocupando menos espacio. El procedimiento para la  

fabricación  de sobres que en plano son aproximadamente 

rectangulares, se caracteriza porque lo s  trozos recorta­

dos lo  son de nodo continuo a p a r t ir  de ana banda da 

papel que avanza continuamente, porque e l  sentido la te ra l 

de lo s  trozos a recortar coincide con a l sentido la te ra l 

de la  banda de papel y porque lo s  trozos son recortados 

en d irección  transversal según diversas lin eas de corte 

todas la s  cuales forman un ángulo determinado de antema­

no con una perpendicular a la  d irección  de movimiento de 

la  banda da papel.
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Así sa mantiene ana forma princ ipa l rec­

tangular del plano, mientras que el corte mecánico es to­

davía posib le debido al hecho de que todas las  lin eas de 

corte corren más o menos en la  d irección  de movimiento de 

S la  banda. De esta modo se ha hacho posible la  rápida fa - 

bricacián  de sobres de forma práctica .

Rn ana rea liza c ién  p re fer id a , cada pieza 

recortada o plano es separada de la  banda a lo  largo de 

dos lineas de corte que se encuentran en e l centro de d i- 

10 cha banda.

De este modo, e l  sentido la te ra l de lo s  

sobres puede correr en ángulo recto con la  direccián lon ­

gitud inal de la  banda, a l paso que puede obtenerse 

a leta  triangu lar sin  determinar pérdidas de papel.

15 jgL sobre destinado a fabricarse de acuerdo

con e l  procedimiento descrito más arriba se caracteriza 

porque la  pieza recortada o plano posee una base rectan­

gular que se una en uno de sus lados con una a leta  triangu­

la r  de c ie rre , una contra-aleta rectangular en e l  lado 

20 opuesto, con un recorte angular que corresponde a la  ibima 

triangular de la  a leta  de c ie rre  y con lados que se in c l i­

nan ligeramente y, unlénaese en lo s  lados intermedios, dos 

a letas la te ra le s  rectangulares, estrechas y mutuamente 

idén ticas, con extremos inclinados.

25 Tal sobra tiene la  ventaja de que su forma

es elegante y práctica.

R l aparato ocn e l  cual se l le v a  a cabo e l 

procedimiento del invento, se caracteriza principalmente
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porque se d ison é  una pluralidad de rod illo s  cortadores 

situados por pares, quedando lo s  cortadores de cualquier 

par situados simétricamente con re lac ién  a la  banda de 

papel y trabajando simultáneamente y desde dos lados sobre 

esta banda y sobre lo s  trozos recortados, respectivamente, 

para recortar un trozo de la  banda y para dar a l trozo sa 

forma fin a l.

3?or la  descripclén sigu iente, en la  cual 

e l invento se explica con ayuda del dibujo, aparecerán 

más de ta lles  que pueden emplearse ventajosamente.

la  figu ra  1 muestra esquemáticamente ana 

v is ta  de aquélla parte de una máquina de ro d illo s  para la  

fabricaoián de sobres que es caracterís tica  del invento.

la  figu ra  2 es una v is ta  desde arriba de la  

banda de papel y  de lo s  trozos o planos recortados en 

varias etapas sucesivas del procedimiento para la  fabrica­

ción de un sobre según e l  Invento.

la  figura 3 muestra una rea lizac ión  p re fe­

rida del trozo recortado del sobre.

la  figura 4 muestra e l sobre con la  contra­

a leta  y la s  a letas la te ra le s  plegadas y fijad as  entre s í .

La figura 5 muestra esquemáticamente la  

forma en que se recorta un sobre de la  banda por e l método 

usual.

la  banda de papel 1 que, en la  d irección  

indicada por las flechas, es suministrada continuamente 

desde un ro llo (n o  representado) situado a la  derecha de 

la  figu ra  1, l le g a  primero a l par de ro d illo s  &-2', estando
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el ro d il lo  cortador 2 provisto de cuchillas 3 que cortan 

la  hoja 1 en t ira s  o trozos 4 (vease figura 2) de ta l modo 

que las  lin eas de corte 3 se encuentran en e l centro de 

la  t ir a .  Como ambas lineas de corte 6 que se extienden 

8 transversalmente a la  banda corren más o menos en la  d irec­

ción de movimiento de esta banda, lo s  f i l o s  cortantes del 

ro d il lo  3 pueden seguir una linea  esp ira l.

Se ha cojqprobado que de esta modo pueden 

obtenerse verdaderos cortes que corren en esencial trans­

ió  versalmente a la  dirección de movimiento, incluso con a l­

tas velocidades de la  banda, ¿.sí, e l sentido la te ra l del 

trozo 4 puede ser orientado de acuerdo oen al sentido la ­

te ra l de la  banda 1, a l paso que la  longitud del trozo 4 

puede variarse seleccionando e l diámetro del ro d illo  2.

15 Estos trozos 4 recortados de este modo son entonces sepa­

rados y espaciados a distancias defin idas por e l par de 

ro d illo s  6 -6 ', que posee una velocidad p e r ifé r ica  mayor 

que la  de lo s  ro d illo s  2-2*. Esto se consigue (como se 

represántamegquemáticamente en la  figu ra ) quitando la  

20 porción anular 7 del ro d illo  6, con lo  cual, mientras

esta porción está girando sobre la  banda, e l papel sumi­

nistrado por lo s  ro d illo s  2-2* se mueve libremente entre 

lo s  ro d illo s  6-6*. Una vez que ha sido recortado un tro­

zo 4 de la  banda, dicho trozo es cogido entre la  porción 

25 normalmente constituida del ro d illo  6 y e l  ro d illo  6' , y 

transportado, ¿thora, lo s  trozos 4 pasan lo s  des pares de 

ro d illo s  9-9* y 10-10*. E l par de ro d illo s  9-9* o, a l 

menos, e l  rod illo  9, posee cuch illas 11 adecuadamente
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situadas que recortan la s  t ira s  13 (vease figura 3) a 

cada lado dal trozo, recortando e l ro d illo  lo ,  mediante cu­

ch illa s  12, la s  esquinas 14 en lo s  lados opuestos del trozo 

4. Esto puede verse en la  figura 2. El trozo 4& se obtiene 

porque lo s  rod illo s  9-9* recortan la s  t ira s  la te ra les  13 

(en negro) después de le  cual la s  esquinas 14 (también en 

negro) del trozo 4b son separadas por lo s  ro d illo s  10-10*. 

Las diversas fases de esta procedimiento pueden también 

rea liza rse  en sucesión inversa. De este modo se forman las 

a letas la te ra le s  15 (de la  figu ra  3 ). Las lin eas de corte 

16 de 'la s  t ira s  separadas 13 se inclinan ligeramente con 

re lac ién  a la  lín ea  central de la  maquina, lo  cual es ven­

tajoso para las  etapas sucesivas. Las a letas la te ra les  15 

son plegadas ahora hacia adentro mediante un aparato 17, 

conocido en s i mismo y representado esquemáticamente en el 

dibujo. Luego la s  depresiones de plegado 19 ae marcan con 

lo s  trozos 4c por medio de lo s  rod illo s  18-18*, corriendo 

la s  depresiones de plegado paralelamente entre s i y en 

ángulo recto con la  t ira  1. La cara superior de las  a letas 

la te ra le s  15, que están replegadas, se engoma ahora median­

te un par de ro d illo s  20-20* y un d ispositivo  engomador 21, 

después* de lo  oual se rep liega  la  contra-aleta 22 y se 

oprime sobre la s  caras engomadas de las  a letas la te ra le s  

3L5 por medio de un d ispositivo  pulsador 23 y  elementos de 

guia y protectores 24. Finalmente se engoma la  a leta  de 

c ie rre  28 en e l lado in te r io r  a lo  largo de lo s  lados del 

triángulo (véase figu ra  3 en 26) por e l d ispositivo engo­

ma do r 27 y e l ro d illo  al imentador 28. La corriente de
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sobres se l le v a  en este estado a ana oorrea secadora (no 

representada), se termina y se c la s if ic a .

g l  bastidor sobre e l cual está montado e l 

aparato está indicado en 8. Los deta lles se amostran solo 

esquemáticamente, ya que Ion técnicos saben como pueden 

fabricarse, en d iferentes modificaciones, dichos aparatos 

cortadores, plegadores y engomadores. La nueva caracterís­

t ic a  del invento reside en la  orientación  del sobre con 

relacián  a la  dirección de movimiento de la  banda de pa­

pel , mediante la  cual todas la s  operaciones puedan l le v a r ­

se a cabo por mecanismos dispuestos simétricamente. La 

orientación  usual del sobre, según se representa diagrama-' 

ticamente en la  figura 8, implica que la  lín ea  central 

de la  banda 1 no es una lín ea  de sim etría para e l trozo 

recortado situado entre la s  lín eas  de corte 5. Por consi­

guiente, la  realiaaoián de la s  diversas operaciones re­

quiere un aparato más complejo que no puede adaptarse oon 

fa c ilid ad  a la  fabricacién  de sobres de tamaños diversos. 

Además., e l sobre obtenido mediante ta l aparato no es de 

aspecto tan fin o  como el sobre hecho por e l  procedimiento 

y aparato según e l invento.

g t corte de lo s  trozos a p a rtir  de la  banda 

durante su movimiento y de la s  porciones 13 y 14 durante 

e l avance de lo s  trozos recortados requiere que porciones 

sucesivas de la  cuchilla  de que se tra te sean sucesivamen­

te operativas a medida que avanza e l papel en e l cual 

debe hacerse e l  corte. Meta condición puede cumplimentarse 

fácilmente aplicando las cuch illas, en la  forma conocida,
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en una lin ea  esp ira l en torno de la  circunferencia da lo s  

ro d illo s  (en  la  figu ra  1 para lo s  c ilin dros 2., 9 y 10 ).

Hsta so lic itu d , que corresponda a la  presen­

tada en Holanda, e l 29 da marzo de 1947, bajo e l numero 

131350, se acoge a lo s  benefic ios del a rticu lo  51 del v i ­

gente Estatuto sobre Propiedad Indu stria l.

-  0 -  R O T A  -  0 -

Los puntos de invención propia y nueva que 

se presentan para que sean objeto de esta Patente de in ­

vención en España, por VEINTE amos, son lo s  sigu ientes: 

l e .  -  un procedimiento para la  fabrica­

ción de sobres que, en plano o en estado no plegado, son 

aproximadamente rectangulares, caracterizado porque son 

continuamente recortados una banda de papel que avanza 

continuamente, porque al sentido la te ra l de lo s  sobres a 

recortar coincide con al sentido la te ra l de la  banda de 

papel y porque le s  sobres son recortados en la  d irección  

transversal de acuerdo con diversas lineas de corte, to­

das la s  cuales forman un ángulo determinado de antemano 

con la  perpendicular a la  d irección de movimiento de la
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banda da papal.

83. -  un procedimiento según se reivindica 

an el panto 1*, caracterizado porque cada plano o trozo 

recortado aa recortado de la  banda a lo  largo de doa lineas 

de oorto que aa encuentran en al centro de la  banda.

3a. -  un prooadimianto según aa reivindica 

an los pantos la  y 8b, caracterizado porqaa se cortan por­

ciones da lo s  lados da cada plano o trozo recortado sepa­

rado, de ta l modo que la s  aletas y tiras  a plagar posean 

terminaciones inclinadas.

4b . -  un procedimiento según se reivindica 

an cualquiera da los pontos Id  a 3a, caracterizado porque 

ana pluralidad da rodillos cortadores situados por parea, 

estando las cuchillas de cualquier par situadas simétrica­

mente con ralaeién a la  banda de papel, trabajan simultá­

neamente desde des lados sobre esta banda y sobre le s  tro­

zos recortados, respectivamente, para recortar los trozos 

y para dar a le s  trozos su forma fin a l.

6b. -  un procedimiento según se reivindica 

en el punto 60, oaraeterizado porque los trozos son recor­

tados de la  banda per dos cuchillas sobre un cilindro, cuyas 

ouchbllas oerren en línea espiral a lo  largo da la  circun­

ferencia de este cilindro, y se encuentran entre s i en e l 

oentro do la  pared del cilindro.

6b. -  un procedimiento según se reivindica 

en le s  puntos 63 o 63, caracterizado porque loa elementos 

siguientes que están dispuestos simétricamente con relación 

a la  linea central y en la  direoeión longitudinal do la  banda

9
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&* papal trabajan snoesivamente sobre: a) an par ae rodillos

qae tienen cuchillas que cortan trozos ae la  banda de 

papel, qce se mueve oontinuamante, a lo  largo de líneas de 

corte qae ee enoaentran en el centro de la  banda; b) an par 

de rodillos para apartar estos trozos y especiarlos a dis­

tancias definidas; o) an par de rodillos qae poseen oachillas 

para recortar tiras de los lados de dichos trozos; d) an par 

de rodillos qae tienen cuchillas para recortar eaqainas a

cada lado de la  alata del trozo; o) an dispositivo para re­

plegar lae aletaa latera les asi formadas; i )  an par de ro­

d illo s  para la  aplicación de depresiones de plegado qae co­

rren paralelas Mitre s i y en ángulo recto con ol trozo; g) 

an dispositivo ongomador para engomar la s  caras superiores 

de la s  aletaa latera les plegadas; h) an dispositivo para 

replegar la  contra-aleta por encima de ana de lae  depresiones 

de plegado y sobro la  superficie engomada de lae  aletas la ­

terales; i )  an par de rodillos con dispositivo ongomador pa­

ra engomar la  superficie interior de la  aleta de cierre.

7*+ -  Un procedimiento para la  faorioación de
aobres.

Tal y como ae ha descrito en la  Memoria qae 

antecede, representado en e l  dibujo que ao acompa&a y oon 

loa fine8 qae ae han especificado.

gata Memoria consta de dios hojas escritas 

por ana sola cara.

Madrid, 3ljULi&a
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