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MBIORIA DESCRIFTIVA
e w ' pare soliocitarx
PATEINTE DB IXBVEECIOTN
en
EsPAf A
y ' por VEINTE afioe
& nombre de PAULUS MARIA BRANCART, entidsd holandesa,
establecida en 13, zuldelijke Wandelweg, Amsterdam,
Holanda, por:

"UN PROCEDIMINNTO PARA IA FABRICAGION DE SOBRES™,

Bste invento se refiere a un prosedimiento
Para la fabricacidén de sobres que, en pland o sin plegar,
son sproximadamente reotangularesl.
~ Loe sobres fabricados sobre las mdquinas
5 de rodfllos gque actualmente se usan, se cortan de la banda
ol
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de papel & lo largo de l{neas gue corren paralela y obl{-
cugmente & la direccidn longitudinal de la mdquina gue,
por consiguiente, coupa relativamente mmcho espacio, idemdsy
la eleocidn de la forme del sobre gumeda limitada por al
hecho de qus para cada sobre a cortar sdlo se aplica un
corte continuo que corre oblicuamente respecto a ls direc-
cidén longitudinel de le banda e pepel, XLos sobres que son
aproximadamsnte rectangulares en plano no podfan hasta
ahora ser fabricados mecdnicamsnts sobre una magquine de
rodillos, esto es, que no podian fabricarse anfomética

¥y continnamsnte & partir de un rollo de papsel,

El invento elimina estos inconvenientes y
orea un procedimiento més sencillo mediante el ousl pue-~
den fabricarse sob:ea elegantes. ¥1 procedimiento segin
6l invento permite ademds la aplicacidn de uns mdquins
de rcdillos psrfeccionada para la fabricacidn de sobres
que trabaje mds rdpidamente que las mdquinas qné ahora se
usan, @oupando menos espacio, Hl procedimiento para la
fabriocacidn de sobres gue én planc son aproximadamente
rectangulares, se caiacteriza porque los trozos recorta-
dos lo son de modo continuwo a partir de una banda de
papel que avanzga continuamente, porgus el sentidoc lateral
de los trozos a recortar coincide con el sentido lateral
de la banda de papel y porque los trozos son recortados
en direcoidn transversal segln diversas l{neas de corte
todas las cuales forman un dngulo determinado de antema-
no con una perpendicular & la direccidn de movimiento de

la banda de papel.
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as{. se mantiens una forma principal rec-

tangular del plano, mientras que sl corte mecsnico es to-
davia posible debido al hecho ds que todas las lineas de

corte corren mds o menos en la direccidon de movimiento de
la banda, De esta modo se ha hecho posible la rdpida fa~

bricacidn de sobres de forma practica,

En una realizacidn preferida, cada pieza
recortada o pléno es separada des la banda a lo largo de
dos 1fneas de corte gque se encuentran en el centro de di-
cha banda,

Po este modo, el seniido lateral de los
sobres puede correr en sngulo recto con la direccidn lon-
gitudinal de la banda, al paso que puede obtensrse una

aleta triangular sin determinar pérdidas de papel,

¥l eobre destinado a fabricarse de acuerdo
oon el procedimiento descrito mas arriba se caracteriza
rorque la tleza recortada o ylano posee una base rectan~
gular que se une en uno de sus lados con una aleta triangu-
lar de clerre, una contra-sleta rectangular en el lado
opuesto, con un recorte angular gue corresponde a la forma
triangular de la aleta ds clerre y con lados que se incli~
nan ligeramente y, unie¢n.oss en los lados intermsdios, dos
aletas laterales rectangulares, estrechas y mutuamante
identicas, con extremos inclinados.

Tal sobre tieme la ventajs de yus su forma
es elegante y prdectics,

Bl aparato oon el cual se lleva a eabo el

rrocedimiento del invento, se carscteriza principalaente
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porgue se dispone una pluralidad de rodilles cortadores
situados por pares, gquedando los cortadorss de cualquier
par situados simétricamente con relacidnm a la banda de
papel y trabajando simultaneamente y desde dos lados sobre
esta banda y sohbre los trozos recortados, respectivamente,
para rscortar un trozo de la banda y para dar al trozo sn
forma f£inal,

Por la descripecidn siguiente, en la cual

. 8l invento se explica con ayuda del dibujo, aparecarén

més detalles yue pueden emplearse ventajosamente,

la figura 1 muestra esquemdticamente una
vista d¢ aquélla parte de una mdquina de rodillos para la
fabricacidén ds scbres qué es caracterfstica del invento,

La figura 2 es una vigta desde arriba de la
banda de parel y de los trezos ¢ planos recortados en
varias etapas sucesivas del proosdimisnto para la fabrica-
cion de un sobre segun el invento.

La figura 3 muestra una realizacidn prefe~
rida del trozo recortado del sobre,

La figura 4 musstra el sobre con ls contra-~
aleta y las aletas laterales plegadas y fijadas entre sf.

La figura 5 muestra esquemdticamente la
forme en gue se recorta un sobre de la banda por el métode
uanal.,

La banda de papel 1 que, en la direceidn
indicada por las flechas, es suministrada continuamente
desde un rollo(no representado) situado a la derecha de

la figura 1, llega primero al par de rodillos 2~2', estande
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el rodillo cortador 2 provisto de cuchillas 3 que cortan
la heJa 1 en tiras o trozos 4 (veéase figura 2) de tal modo
que las lfneas de corte 5 se encuentran en el centro de

la tira, Como ambas 1f{neas de corte 5 que se extienden
transversalmente a la banda corren mds o menos en la direc-
cidn de movimiento de esta banda, los filos cortantes del
rodillo 3 pueden seguir una linea espiral,

S8e ha couprobado yue de este modo pueden
obtenerse verdadepos cortes yue corren en esgnci&. trans~-
versalmente a la direccidn de movimisnto, indluso con al-
tas velocidades d= la banda, asf, 6l sentido lateral del
troéo 4 puede ser oriantado de acuerdo oon el sentido la=-
teral de la banda 1, &l paso que la longitud del trozo 4
puede variarse seleccionando el didmetro del rodillo 2.
kstos trozos 4 recortados de este modo son entonces sapa-
rados y espaclados a distancias definidas por el par_de
rodillos 6-6', gus posese uns velocidad periferica mayor
que la de los rodillos 2~2', Zsto se consigue {como se
repressntan:egquemdticamente en la figura) guitando la
porcidn anular 7 del rodillo 6, ocon lo cual, mientras
esta porcidn estd girando sobre la banda, el pepel sumi-
nigtrado por los rodilles 2~2' se mueve libremente entre
log rodlillos 6~6', Una vez que ha gido recortado un iro-
zo 4 de 1z banda, dicho trozo es cogido entre la porcicn
normalmente constituida del rodillo 6 y el rodillo &', ¥y
transportado. whora, los trozos 4 pasan los dcs pares de
rodillos 9-9' y 10~10', 1 par de rodillos 9-9* o0, al

menos, el rodillo 9, posee cuchillas 1l adecuadamente

-5-
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situadas que Tecortan las tiras 13 (vease figura 2Z) a

gads lado dasl trozo, recortando el rodillo 10, mediante cu~-
chillas 12, las esquinas 14 en los lados opusstos del trozo
4, Esto pueds verse en la figura £, 81 trozo 4% se obtiene
porque los rodillos 9-9' recortan las tiras lateralssg 13
{sn negro) después de 1¢ cual las saquinas 14 (también en
negro) del trozo 4b son separadas por los rodillos 10-10',
Las diversas fases de este procedimiento pueden también
realizarsge en sucesicn 1nyeisa. De este modo ss forman las
aletas laterales 15 {de la fignra 3). las lineas de corte
16 de las tiras gegparadss 13 se inclinan ligeramente con
rolacidn a la 1{inea central de la mdquins, lo cual es Ven~
tajoso pafa las etapas sucesivas, Las aletas latsrales 15
8son plegadas ahora hacia adentro mediante un aparatoe 17,
conocido en s{ mismo y representado esgucmaticamente en el
dibujo. Lnego las depresiones de jplegado 19 se marcan oon
los trozos 4c por medio de los rodillos 18-18', corriendo
las dspresiones de ylegado paralelamente entre sf{ y en
dangulo recto con la tira 1, La cara superior de las aletas
laterales 15, gue estdn replegadas, se engoms ahora mediane-
te un par de rodillos x0~20" y un dispositivo engomador 21,
despuée’ de lo omal se repliega la contra-aleta 22 y se
oprime sobre las caras engomadas de las aletas laterales
16 por medio de un dispositivo pulsador 23 y elsmentos de
gufa y protectores 24, Finalmente se engoma la aleta dé
cierre 25 en el lado interior a lo largo de los lados del
tridngulo (vease figura 3 en 26) por el dispositivo engo-~
mador 27 y el rodillo alimentador 28, La corriente de

- H w
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sobres se lleva en este estado a una correa secadora (no
representada), se termina y se ciasifioa.

#1 bastidor sobre sl cual estd montado el
aparato estd indicado en 8, Los detalle: se munestran sdlo
esquemsdtioamente, ya gns lca tdonicos seben como pueden
fabricarse, en diferentss modificaciones, dichos aparatos
cortadores, plegadores y engomadores; La nueva caracter{s-
tica del invento reside en la orientacion del sobre con
relacidn a la direcoidn de movimiento de la bands de pa~
pel, medlante la cual todas las operacionss puedsn llevar-
e & cabo por mecanismos dispuestos simétricaments, La
orientacidn usual del sobre, segun se representa diagramd-
ticamente en la figura 5, implica que la l1{nea central
de la banda 1 no es una 1fnea de simetrie para el trozo
recortado situado entre las l{neas de corte 5, Por consi-
gulente, la realizacidén de las diversas operaciones re-
quiere un aparato més complejo gue no puede adaptarae oon
facilidad a la fabricacidn de sobres de tamafios diversos.
Ademés., el sobre obtenido mediante tal aparato noc es de
agpecto tan fino como el sobre hecho por el procedimiento
¥y aparato segun el invento.

| Bl corte de los trozos a pasrtir de la banda
durante su mevimiento y de las porcionss 13 y 14 darante
el avance de los trozos recortados requiers que porciones
sucesivas de la cuchilla de gue se trate mean sucesivamen-
te operativas a medida gus avanza el papel en el cual
debe hacerse el corte, msta condicldn puede cumplimentarse

facilmente aplicando las cuchillas, en la forma oconecida,
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en una l{nea espiral en torno de la circunferencia &e los
rodillos (en la figura 1 para los cilindros 2, 9 ¥ 10).

#Hata solicitud, que corresponds a la presen-
tada en Holanda, €l 29 de marzo de 1947, bajo el numero
131350, 8e acogs a los bsneficios dsl art{culo 51 del vi-
gente Estatuto sobre Propiedad Industrial,

-0~ HOGTA =0=

Los puntos de invencidn propia y nueva que
8e présenxan para que sean obJeto de esta Patente de In-
venoién en sspafia, por VEINTE afios, son los siguisntes:

| le, ; Un procedimisnto para la fabriea-

cidh- de sobres gue, en planoc ¢ en estado no plegade, son
sproximadamente rectangulares, caracterizado porque son
continnamente recortados-géfvuna banda de parel que avanza
continvamente, porque sl sentido lateral de los sobres a
recortar colnclde con el sentido lateral de la banda de
papel y porque lcs sobres son recortados en la direceidn
transversal de aocmnerdo con diversas lineas de corte, to-
das las ovales forman un dngulo determinado de antemano

con la perpendicular a la dirsccicn de movimiento de la
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banda de papcl; '

28, = Un prooedimiento segun se relvindica
en el punto 12, oaracterizado porque cada planc ¢ troszo
Tecortado es recortedc de la banda a lo largo de dos lineas
de corte gue se encuentran en el centro de la banda,

32, -~ Un procedimiento segin se reiviniica
en los puntos 12 y 20, caracterizado porgue se cortan por-
olones de los lados de cada plano 0 $r0zo recortado sepa~
rado, de tal mode gque las aletas y tiras a plegar poasan
terminaciones Lno;l.j.nadas;

4%, - Un prooedimiento gegin se reivindlea
en cualguiera de lca puntos 12 a 32, oaracterigado porgue
una pluralidad de r0dillos cortadores situados por pares,
setando las ouchillae de cualgquier par situadas simétrica~
monts ocon relacidén & la banda de papel, trabajan simultd-
neamsnte desde dos lados sobre esta banda y sobre los tro-
208 recortados, respectivamente, para recortar los trozes
y para der & los tr0zos su rorma ﬂnai.

68, = Un procedimiento segin se reivindica
en 8l punto b6e, &:auterizado porgue los trozos son recor=-
tados de la banda por dos cuchillas sobre un oilindro, ocuyas
oucifllas oorren en lines eepiral a lo largo de la oiroun-
ferencis de este oilindro, y se encuentran entre sf en el
centrc de la pared del cilindre.

62, = Un proocedimiento segun ge reiviniica
en loa :puntos 62 o 68, caracterizado porque los slemsntos
si.gui.entea que estdn dispuestos simétricamente oon relsoidén
a8 la l{nea caentral y en la direcoidn longitudinal de la banda

-9-
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de papel trabajan sncesivamente sobre: a) un par de rodillos
que tienen cuchillas gue : cortan trogos de la banda de
papel, que se moeve’ continnamsnte, a lo largo de lineas de
corte que se enocuentran en el centro de la banda; b) un par
ds rodillos para apartar estos trozos y espaciarlos a dise
tancias definidas; o) un par de rodillos gue poseen ouchillas
para recortar tiras de los lados de dlchos trozos; 4) un par
de rodﬂ.lbs que tiensen cuchilles para rscortar sgquinas a
oads lado de la aleta del troz0; e) un dispositivo para re=
plegar las aletas laterales as{ rormadas; £) un per de ro-
dilios para la aplicaocidn de depresiones de plegadc que oce-
rren paralelas entre sf{ y en dngulo recto con el troszo; g)
un dispositivo engomador para engomar las caras superiores
de las aletas latergles plegadas; L) un dispositivo para
replegar la oontra-aleta por encima de una de las deprea.toxiea
de plegado y sobre la superficie engomada de las aletas la-
terales; i) un par de rodillos con diepositive engomador PR~
ra engomar la superficie interior de ia aleta de o:l.erra‘.
72; = Un procedimiento para la fapricazoeidn de
sobres, , |

Tal y como se ha desoritc vn la Memoria gue
antecede, representado en el dibujo que se ascompafia y oon
loe fines que se han eapeolﬂcado..

Beta Memoria consta de diew hojas escritas

por una eola ocara,

wearta, 9 1JUL 196

P. A,
Albertg de Elzabur
T /IR0
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