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Este invento se refiere a un método de aplicar

cantidades dosificazdas de adhesivo a zonas transversales
sucesivas en una superficie de una banda o c¢inta en mo-
vimiento, y a un método y un aparato para sujetar la co-

PR

1la o parte final de una bande 2 un rollo de banda b?bina—
da formada por una mdguinz de bobinar banda. A
El objeto del invento es proporcionar mejoras
en la téenica de formar productos de rollo, tales cQRo.
el papel higidnico y de papel absorbente en rollos, -los
cuales muelen colocarse en envolturas tbrensparentes,. .o
través de lag cuales es fécil pera el cliente de apre~.
clar la sujecidn defectuosa o ineficaz de la cola de‘ia
benda al rollo. .
In el pasado he existido un problema con 155‘

nédouinag de bobiner, tento las de tipo continuo como

las de tipo intermitente, en cuanto 2 proporcionar me-

dios para sujetar la cols de unc banda al rollo de pro-

ducto formado en la mfouina de bobiner. Bl citado proble-

ma se ha agudizalo cada vez mds con el sdvenimiento de
lag modernas bobinadoras de gran velocidad, las cuules
hacen todaviaz mds criticas las operaciones fisicas cje-
cutades en la cola de la baznda y en el rodillo con obje-

t0 de efectuar la sujecidén de 1la cola o, como corriente=~

mente se designan, el amsrre de cola.

Uno de los métodos umds rudimentarios de amarre
de cola implice la aplicucidn de adhesivo a une parte dell
extremo de cola de la banda con objeto de sujetar el ex—
tremo de cole &l rollo. Se han presentado une diversidad
de sistemas, y se han eupleado anteriormente métodos y

medios para aplicar adhesivo a la banda en una zons pre-—
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determinada préxime &l extremo de cola,
Betos hem sido en generul ineficsces o0 excesivamente ime
precisos para grendes velocidades, d:indo por resultado
frecuentemente yue lo cola fuesce amarrads o sujetba, pero
dejendo un exceso de adhesivo en un rollo, o una séléﬁa
suelta y que se extiende desde el rollo desde el punfd
en oue la cola estd sujeta al rollo. Eghe extremo no’gu-
jeto o sujeto con flojedad, es consecuencia de la c&iCca—
cién imprecisz del adhesivo sobre la banda. :

De acuerdo con el presente invento, se ha pro-
vigto un nétodo de avlicer cantidcdes dosificadas dqv’;
adhesivo a zones transversales sucesivas sobre una sﬁpér-
ficie de unz banda en movimiento, que comprende sonortar
uné banda en movimiento en aplicacidn de envoltura paf;
¢ial sobre la superficie de um rodille de apoyo giratorio
elevar sucegivamente y soportur gegmentos trensversales
alargados de dicha banda por encime de la superficie de
dicho rodillo de apoyo, y aplicar intermitentemente una
cantidad dogificada de adhesivo a partes, al menos, del
drea contenida dentro de dichos segmentos trensversales
alargados, donde dstos estén soportados por encima de la
superficie de dicho rodillo de apoyo.

El presen*te invento proporciona ademds un mé-
todo para sujeter el extremo de cola de unz bands a un
rollo de banda bobinada en une mdquina de bobinar banda,
en que una pluralidad de rollos de banda son bobinados
sucesivamente sobre mandriles desde uns banda flexible
que avanza en esencia continuemente, en aplicacidn de
envoltura parcial sobre un rodillo de apoyo giratorio,

& uno de dichos mendriles, comprendiendo dicho método

-3 -

Ye.



10

15

20

25

30

20.2.1968

N

elevar y soporter simultdnesmente un segmento tranéversal
dé dicha bande por encima de la superficie de dicho rodi-
1lo de apoyo, a1l tiempo que se transfiere una cantidad
dosificada de adhesivo a dicho segménto transversa;~g~lo
lergo de wa linea de unidn en la superficie de la’b;hda,
cortar la bande & lo lergo de una linea transversai‘ﬁé
corte para formar el extremo de cola, siendo dicha i&nea
de corte sustanbialmente paralela a dicha 1inea deﬂﬁ;iﬁn,
¥ estando espaciada desde ella, bobinar dicho segmen’o
transversal de dicho rollo bobinadb, y apretar dichec "
extremo de cola de dicha banda, con el adhesivo situaab
sobre &1, a contacto con dicho rollo bobinado, para -
efectusr la sujecién de dicho extremo de cola & dicho-ro-

11lo bobinado.

En una forma del invento, el adhesivo es aplica—§
do directamente a una porte de la banda en movimiento i
desde un dispositivo dosificador de adhesivo, mientras
esa parte de la banda en movimiento estd elevada por enci-
na de la superficie del rodillo de apoyo.

En otra forma del invento, el adhesivo es apli-

cado desde un dispositivo dosificador de adhesivo & una

parte alargada levantada del rodillo de apoyo, la ocual

aplica a su vez el adhesivo & ung parte de la benda en
movimiento, mientras esa parte de la banda estd levante-
da desde 12 guperficie del rodillo de apoyo por dicha par-
‘e wlarvgada.

Por tanto, el invento proporciona un método y
un aparato mejorados para sujetar de manera exacta y
confiable la cola de una banda & un rollo de producto bho-

binado, en una operacidén continus de bobinado de gran ve-
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locidad.

A continuacidn se describird el invento con meyod
detalle con referencia a los dibujos cue se scompafian,
en los cuales: -

La figura 1 es una vista en perspectiva dejﬁn
rollo de producto tipico formado de acuerdo con el fﬁ%én—
03

La figura 2 es unz vista en alzado de un tipo
de dispositivo dogificador y suministrador de cola (ﬁara
pegar) empleado en el invento;

La figura 3 es una vista en corte tomada a,lb'
largo de la linea 3-3 de ls Fig. 2; f'

La figura 4 es una vista en corte tomada a lo.
largo de la linea 3-3 de la figura 2, en que se ilustra
otro tipo de cuchilla rascadora ussda con el dispositivo
de la Fig. 23

La fisura 5 es una vista esquemdtica en alza-
do lateral de una forme de aparato digpuesta para suje-
tar le cola de wma banda a un rollo bhobinado;

La figura 6 es uns vista en alzado de una par—
te del aparato ilusgtrado en la Tigura 5, en que se ilus-
tre la posicidn de diversos elementos en una etepe pos-
terior del método de aplicar edhesivo a la banda y de
sujetar un extremo de cola 2 un rollo bobinado;y y

La figura 7 es una vista esquemdétioca en alzado
de dicha primera forme del aparato para amarrar colas en
una mdcuina de bobinado continuo, en que los mendriles
giran en sentido opuesto a los de la fig. 53

La figura 8 es una visto esquemdtice en alzado

lateral de ofra forma del aperato dispuesho para sujetar

-5 -
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‘medios de alojamiento 10, Los mediog de cojinete 13 es~

la cols de una banda g un rollo bobinado;

Lo figura 9 es uwna vista con alzado en una par-—
te del aparato representado en la figura 8, en que se
ilustra la phsicidn de diversos elementos en uns etapa
posterior del método de eplicar adhesivo a la bandafj
de sujetar un extremo de cola a uwn vrollo bobinados j '

La figura 10 es una vista esquemdiica en al-
zado de dicha otra forma del aparato para amarrar edlas
en una mdoulna de bobinado continuo, en que los manﬂ}i-
1es glran en sentido ovuesto a los de la figura 8.-.---

Refiriéndonos shora a las figuras 2 y 3 de 1os
dibujos, se hen llustrado en ellas unos medios de aiqlA
jemiento 10 que tienen paredes gue definen una cdmava
0 canal alargado 11 ¥y que tienen una abertura alargada
dentro de la cual hay dispuesto longitudinelmente un
mandril dosificador 12. &1 mandril dosificador 12 es de
forma susthancialmente cilindrica y estd montado para
rotacidn y soportado por medios de cojinete 13 que so-

portan cada extremo y fijos en paredes extremas 14 de

tén ademds adaptados pera obturar el interior de lu cé- i
mare 11 con respecto a la atmbésfera. ElL mandril de dosi-
ficacidn 12 tiene wna pluralidad de depresiones superfi-
clales 16 espaciadas entre si a lo largo de su longitud
en relacidn alineada a lo largo de un punto en su perife-
ria.

Las depresiones superficiales ilustradas en

las figuras 2 y 3 son dreas rectangulares formadas por
megsetag planas cortadas en la superficie dogificadora del

mandril dosificador 12 & intervalos espaciados y parale-—
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las 2l eje geométrico del mandril 12. El mendril resul-
tante 12 es un cilindro del ¢ue se han cuitado una plu-
ralidad de sezmentos geométricos a intervalos espaciados
a 1o largo de su profundidad. Svidentemente, en el men—
dril dosificador 12 podriin formerse gron veriedad de
depresiones superiiciales 16. Tales depresiones wupeffi~
ciales pueden ger de formes, bamafios y naturslezés susten-
cialmente diferentes, distintas a los de las mesetas
ilustradas. Las depresiones superficiasles pueden estir
en ciertos casos conectadas entre si vare formur una de-
vresidn superficial continus & lo lurgo de la longiﬁuq_
del mendril dogsificador 12, y podrian ester situadas en
una o mds posiciones angulares sobre la periferia dél;j
mendril dosificador 12, con objeto de transferir en o
forme sucesiva un adhesivo u otro ligquido viscoso a zo-
nas diferentes. -

Doz cuchillas rascadoras 17 y 18 estdn dis-
puestos longitudinalmente en relacidn espaciadas entre
el a uno y otro lado de la aberturs ulargada cn 1oz me—
dlos de alojamiento 10 y en contacto de obturacidn con
la superficie del mandril dosificador 12. Las cuchillas
regeadoras 17 y 18 pueden estur sujetas a los medios de
alojamlento 10 por una serie de pernos 19, formando con
ello un cierre hermético con lag paredes de los medios
de alojamiento 10 que flanguean a la parte expuesta del
mendril dosificador 12, El mandril dosificador 12 estd
gituado dentro de la cdmara 11, de modo que la parte
principel del mismo gira en el interior de los medios de
elojamiento en le cdmaora 11, pero una pequelia parte alar-

gado de su superficie dogificadora cilindrica estd ex-
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puesta al exterior entre logs bordes que se extieﬂdén li-
b;es vy en contacto de las cuchillas rascadoras 17 y 18,
las cusles estdn espaciadas entre si a lo largo de uno
y otro lado de la abertura slargada a la cdmera 11, co-
mo se ha deserito en lo gque antecede. iu1;
Io cédmera 11 estd llena de un liquido viscoso
tal como cola o adhesivo, y al girar el mandril doeifi—
cador 12, ya sea a mano o yz sea mediante un disPOS?ti—
vo orientador - rotativo mecdnico adecuado, las de?rér
gones superficialés - 16 en la superficie cilindrigéii
del mandril dosificedor 12 establecen contacto oon_;a~po-
la o el adhesivo. Durante una revolucidn del mandril-i2,

la totalidad de la superficie cilindrica del mandri;i-_

-

~

dosificador 12 es movida mds glld de una las cuchiliéé
rascadoras 17 6 18 para quitar sustancialmente la tota-
lidad del adhesivo de la superficie cilindrica del ménr
dril dosifioadér 12, pero dejando una cantidad prede-
terminada fija en las depresiones superficiales 16. Ia
cuchilla rascadora opuesta sirve para limpiar la super-
ficie del mandril dosificador antes de su paso de nuevo
a la cdmara de alimentacibn, perz evitar la contamins-
cidn del adhesivo que hay en ella, ¥ sirve ademds pars
proporcionsr una obturacidn mévil conitra la superficie
dogificadora del mandril giratorio para evitar las fu-
gas del adhesivo de los medios de alojamiento 10. De
acuerdo con el invento, la cantidad fija de édhesivo
puede ser gultada de las depresiones superficiales 16
por aplicacidn directamente a una superficie o por unos
medios de transferencia asociados, que se describirdn

en 1o qus sigue.
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Tas cuchillas rascadoras 17 y 18 ilustradas
en la figura 3 son de una forma fija y estdn construi-
dasg de une manera ¥igida, con objeto de que deslicen
en contacto de obturacidén sobre aquella parte de la su-
perficie dosificadora del mandril dosificador 12 que*
tiené una configuracién curvilinea que, en alzunos ca-
908, como en la realizacidén ilustrada, es cilindrica.
Log bordes de las cuchillas rascadoras de este tipo,eg
contactc con el mandril no tienen por qué ejercer ﬁqf
sariamente wna gren presidén contra el mandril para for—
mar una obturacidn, y vor lo tento, tienen escasa téﬁ;
dencia o posibilidades de moverse haciz dentro contra{
el fondo de las depresiones superficiales dursnte la‘4
rotacién, si no se dejan zones de sovorte curvilineas
entre las devresiones superficiales, como cuande el
mandril 12 tiene una depresidén continua a lo largo de su
Jongitud.

e figura 4 ilugtra uwna forma modificada.de
cuchlllas rascadoras 17 y 18, la cual puede ser emplea-
da ventajosemente en el dispositivo dogificador y su-
ministrador empleado con el invento. Como se ha ilustra-
do en la figura 4, lazs cuchillas rascadoras 17 y 18,
que estdn hechas de preferencia de un pldstico o de un
metal eldstico tal como acero para muelles, estdn uni-—
das con pernog & la narte delantera de los medios de alo-
Jamiento 10 de manera gimilar a como ge ha descrito en
la figura 3. Sus bordes alargados, que se extienden hacig
dentro de la abertura slargada en el alojamiento 10,
apoyan contra la superficie dosificadora del mandril 12

de un modo hasta cierto punto tangencial. Asi, los bordes

-9 -
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un dispositivo de este tipo, cola (de pegar) que es de

apoyan continuamente en contacto de obturacidn con la "

parte curvilinea o cilindriéa de la superfibie dosifica~-
dore del mandril 12 y dejan una cantidad predeterminada
exacta de adhesivo sobre la superficie dosificadora del
mandril dentro de sus depresiones superficiales cﬁéhﬁb
éstas son expuestas al exterior durante la rotacidifdel
mismo. Con este Wltimo tipo de cuhillas rascadoras f@e-
xibles y eldsticas, es deseable contar con una plur?}i—
dad de depresiones superficiales espaciadas a lo lérgo
de la longitud del mandril, de modo que quedeﬁ sepg?éﬁgs
por una pluralidad de partes intercaladas curvilinegg-.
o0 cilindricas de soporte de cuchilla de la superficie:
dodificadora . Esto proporciona una pluralidad de sﬁ%,f
perficies de apoyo que sirven para soportar las cuchiiiae
rascadoras e impedir une flexidn indebide de las cuchi-
llas y que hagan contacto con el fondo de las depresio-

nes superficiales.

En algunos casos es deseable suminigtrar, con

gsecado relativamente rdpido, ¥ que contiene ingredientes
voldtiles y es susceptible de experimentar dafios gi se
expone prolongademente a la accidn del aire. Bs agimis-
nmo deseable, en algunos c&so0s, hacer circular continua~
mente adhesivo a través de unos medios de calentamiento
con objeto de mantenerlo con la viscosidad deseade pare
uso dogificado. Como se ha ilustrado en lag figuras 2

¥ 3, el adhesivo puede ser hecho circular a través de la
camara 11 dentro de loa medios de alojamiento 10 alimen-
tdndolo a la cdmara 11 a través de una o mds entradas 20

en los medios de alojamiento 10 y retirdndold de la cé-
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mara 11, a través de wna o mds sslidas 21 en los medios
de clojomiento 10. De esta menera, un calentador (no
vresentado) y/o unz bomba (no presentada) pueden pre—
ceder a la entrada 20 y estar dispuestos para hacep cip-
cular adhegivo desde un depbsito de alimentacidn aiéb;
jado (no representado) a través de los medios de éloﬁar
miento 10, de une menera continua, garantizando con'%llo;
en todo moménto una alimentacidn renovada de tal adhegi-
vo que tiene las propiedades deseadas. .

Refiriéndones ashora a la figura 5, una bonda
24 es glimentada bajo un rodillo de gufa 25 v sobre wm.
rodillo 26 de soporte montado para rotacibn, y esté;éis—
puesta en aplicacidén de envoltura parcial sobre él.fﬁli
extremo delantero de la banda 24 es luego alimentado“"
hacia un ndcleo soportado sobre uno de una pluralidad
de mandriles 27, los cuales estdn sowortados para rota-
cidn en la torreta 28 de una rebobinadora automdtica con~
tinua (representads escuemdticamente). La bande 24 es
retirada desde un rollo principzl o de alimentacién
(no representado) y le disposicidn de aparato se emplea
pars lé finalidad de fornar sucesivamente una pluralidad
de rollos de producto mds pequefios a partir del rollo
principal grende. En algunes realiszaciones, seria po-
sible elimentar una benda desde una mdquina de fabrica-
cidn de papel, directamente a tal disposicidn de equipo
bobinador.

Bl rodillo de soporte 26 es en genéral'cilin—
drico y tiene una parte alargeds levantada o protuberan-
¢ia 30 que se extiende trensversalmente a ffavés de la

guperficie del rodillo 26, y sobresaliendo hacia fuera
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de la misma, desde un extremo a otro. La parte 0 protu;
berancia 30 estd sujeta a la superficie del rodillo 26
por un adhesivo, aunque para este fin serian sa“isfac-
torios sujetadores rebajados. Estd asimismo previsto que
la protuberancia levantada 30 podris ester montaaé"para
movimiento entrando y seliendo del rodille de soporie 26
en momentos predeterminadog. La altura y la forma pér—
ticulares de la protuberancia no soun criticas en tapto
sea suficientemente ancha pers levantar y soportar la
zona de la banda a le cual ha de ser aplicada adheplvo,
y sea suficientenente alta para levantar uns banda%;dporm
tadz sobre ella por encima de la superficie del roéilio

26, de modo que se evite la aplicacidén de adhesivo ul |

rodillo 26 o o zonas no deseadas de 1la banda 24. A este

regpecto, se ha comprobzdo que una parte levantada 30

[P —

de material eldstico tal como caucho que se extienda
aproximadamente 6 mm por encima de la superficie del ;
rodilloe 26, que tenza wna anchura de aproximadamente ;
6 a 13 mm, y que esté lizeramente redondeada en los bor»é
des mds exteriores, es muy satisfactoria para lograr la :

fransferencia de una cantidad dosificada de wdhesivo a

i

la banda de une wanera que se describird para el bobinado |

de rollos de bande tales como rollos de papel higiéni-
co.
Un disvosgitivo 32 dosificador y suministrador

de cole similar al representado en las figuras 2 y 3,

esté situado en las proximidades de la superficie del
L]

rodillo de soporte 26 y ligeramente espaciado desde ella.

Blistd situado en una posicidn que da frente al drea de pag—

te de la superficie del rodillo de soporte 26 gue ha de

- 12 -
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egtableger contacto con la banda o ser envuelts momen—

tdneamente por dota. £1 mendril dosificador 33 del dis-
pogitivo 32 tiene la parte expuesta de su superficie
dogificadora dirigida hacia ls superficle de 1z ban-
da 24. Sa s

Unos medios de trensferenciz de cola (de pegar)
indicados en gencral »or el ndmero de referencia 351
estdn dispuestos entre el dispositivo dogificador de co-
la (de pegar) 32 y la superficie de la banda 24. Aunaue
podrisn emplearse numerosos tipos de medios de trans—
ferencia, l¢ realizacidn ilustrada comprende un 0111nm
4ro 36 montado giraztoriamente, cue tiene una parte leYan~
tada zlargade o nrotuberancia 37 sujeta a la superficié
del mismo mediente adhesgivo. La parite levantada es de
diserio similar =1 de la parte levantadc 30, y es en
ceneral paralela a ella. Fl didmetro y la posicidn de
los medios de transferencia 35 son +ales que, al rotar
el cilindro 36, la parte leventada 37 soportada sobre
&1 es movida a frovés de una posiecidn de interferencia
con la superficie dogificadora expuegta del mandril do-
sificador del dispositivo 32. De esta manera, estd dis-
puesta para rascar o recoger una cantidad predetermine-—
da de adhesivo con la parte levantbada 37 y trensferirlo
a2 un punto deseado.

Tog medios de transferencia 35 estdn situados
con relacidn a la superficie del rodillo de soporte 26
y de la parte de banda 24 soportada sobre él, de ﬁodo que,
al seguir girando, la protuberencia o parte levantada 37
en su superficie se mueve a través de une posioidn de

interferencia con el segmento transversal de la banda 24

-13 =
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levantado y soportado por la protuberancia o parte le-—
vantada 30 que va en la superficie del rodillo 26 al
roter el rodillo 26 llevando la banda 24. La coinciden-
cia y el conhacto del segmento de la banda 24 sopor-—
tado sobre lz parte levantuda 30, con 1la parte leven=
tada 37, efectian una transferencia de la cantida@jdosi—
ficada de adhesivo desde los medios de transferencié~35
a partes deseadas de la banda 24 soportade sobre la par-
te leventada 30 en el rodillo 26. .

Los medios independientes de transferencia 35
entre el dispositivo 32 dosificador de cola y la piﬁ%ﬁf
berancia 30 en el rodillo de soporte 26 podrian sef:;ii-
minados y, alternativamente, podrian ser unidos opé?é?i-
vamente medios al dispositivo 32 dosificador de cola "

para hacer svanzar su superficie dogificadora expuesta

acercdndose ¥y alejéndose desde una pogicidn de interfe- |
rencia con 1la banda 24 soportada sobre la protuberancia ‘
30 en el rodillo de soporte 26 en un momento predetermi-~

§
nado. También se verd fdcilmente que en ciertos casos

¥y con clertas realiszaciones de aparato dosificador de

cola (de pegar), no habria necesidad de emplezr medios

de transferencia ni medios actuadores, y el propio dis-
positivo dosificador de cole podria hacer avunzar una
cantidad predeferminada de cola a una posicidn de inber—
ferencia con la banda 24 soportada en la protuberancia
30. en un rodillo de soporte 26.

Al rotar el rodillo de soporte 26, la parte

e o & S £ o | e 7 A | Sy e e

levantada 30 eleva ciclicemente y soporta por encime
de la superficie del rodillo 26 segmentos transversales

sucesivos de la ianda 24. Es importante que todas las

- 14 -
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zonas de la banda 24 a las cuales haya de ser aplicado
adhesivo estén contenidas dentro de esos sezmentos. A
este respecto, en algunos casos puede ser deseable que
eleven mfs de una parte leventada 30, desplazaedas sobre
la periferia del rodillo 26, cuando las distancias én%re
los zonas deseadas de aplicacidn de adhesivo no soﬁz"
miltiplos enteros de la circunferencia del rodillo '26.
En todo caso, despuds del contacto de una superficis
de la banda 24 con la parte levantcds 30, y de la elﬁ—
vacién y soporte del segmento deseado poir encima de la
superiicie del rodillo, el adhesivo es trensferido al .
segmento trangversal levantado de la banda 24 por mé;-
diog de transferencia 35. En otras ocagiones, los méé i
dios de transferencia 35 permanecen inactivos y 1la bah;
de 24 no recibe adhesivo aun cuasndoe sigue siendo levan-—
d.. y soportuda ciclicamente durante lz rotacidén del ro-
dillo de soporte 26.

La coracteristica de levantar y soportar
segmentos transversales de lz banda 24 durante periodos
de aplicacidn dc adhesivo es importante por cuanto im-
pide que el adhesivo se corra a zonas no deseadas de 1a
banda 24 adyacentes a las zonas vredeterminadag de
aplicacidn, Asimismo efectis contacto del adhesivo con
partes deseadas de la banda 24, moviendo esgas partes
hacia fuera hagta wn punto en el Que esbablecerdn con=-
tacto con el aplicador de cola, &l tiempo que se garanti-
ze que las pertes restantes de la bunda quedardn sin to~-
car. La posicidn exccta de la banda 24 durante la aplicas
cibn de adhesivo, y lz menera que se efectda la trensfe-

rencia del adhesivo, se wpreciesn mejor en la figura 6.




2
Lix i

Lo posicidn de una linea de &plicecidn de adhe-
givo sobre una banda 24, con relacidn al problema de
sujebar la cola de una banda a un rollo de producto bobi-

nado, es otra caracteristica imvwortante de este invento.

b

5 En le realizacién ilustrada de la figura 5, se aplica

preferiblemente adhesivo a la banda 24 en un punto qne

st

estd a un: distancia de aproximadamente 50,8 mm poraaé-
lante del punto en que serd cortade la banda. Da un pio-
do mds exzeto, el adhesivo podria estar situado a una

10 digtancia hasta de unos 50,8 mm por delante de lza linea

propuesta de corte que forme el extremo de cola de ia,:

banda. Eete curaccteristica del invento se logra mediéﬁ;
te la situacidén de uno: medios de corte 29 dispuestdgf}
pars operar y cortor la banda 24 en un punto siguiente
15 2l de *rensferencia de tdhesivo . la banda exactamentbe

|
i & esa dlstancia. La ligera veriseidn en el margen que an-

tecede es inherentemente necesaria, ya que 1l& circunferen-

cia de cada rollo bobinedo formado serd ligeramente di-
Terente a la del rollo anterior. o obgtante, esta va—

20 riscidn quedard regularmente comprendida dentro de los
linites unteriores y, en funcionamiento normal, pucde ser
programado con un mergen mucho mds estrecho, de minera :
que vueda mentenerse una parte de cola suelta, que queda
después de la cdherencia de la cola al rollo, de menos
25 de 12,7 mm, en funcionamiento normal.

Los medios de corte de la cuchilla 29 estdn
soportados inbteriormente del rodillo de soporte 26 y, al
recibir une sefial del equipo del bobinado, y a través de
un mecanismo de leva de deslizamiento, como‘es bien s~

30 bido en la téenica y figura descrito en la Patente parad
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log LE. UU. N¢ 2.769.600, es hechs avanzar radialmente
hacia fuera pars hucer sobrestlir un borde constante
mds alld de la superficie del rodillo de soporte 26,
lo suficiente para corter una banda soporteda sobre él.
También podrian cmplearse olros mediog de corte, t&;pg
como wn rodillo cortador operando juntamente con una
renura en la superficie de un rodillo de apoyo, ooﬁé‘se
he ilustrade en la Patente pur: log EE. UU. ne 3.179}348
y como eg bien conocido en la tdécnica. -
Il uso de una protuberancia 30 gobre uwn rodiilo
de soporte 26, para aplicar :dhesive a le benda, y el?
uso de medios de corte dlspusstos pora operar a una?gié—
tancia haste de unos 50,8 mm por detrds de la zone én’
que ge aplica el adhesivo a la banda, en esgta realizé—:
¢ibén del invento, permite la sujecidn exacta y confiable
de colas de bendas & rollos de banda bobinados sobre una
bobinadora continua que opere a gran velocidad.

Degspuds del corte de lc banda 24, el extremo
de cola avanza hacia el rodillo 39 sonortado sobre el
mendril 27, siendo traccionado hacia é1 por la inercia
de rotecidn del rodillo 39. “n la reslizacidn ilus-
treda en la figura 5, el extremo de cola que tiene el
adhegivo aplicado a la guperficie que mira hacia den-
tro o dirigide h cia el interior, establecerd contacto
con una parte de lo benda 24 que fué previamente bobina-
da. Se ha comprobado gque es desble aplicar una ligera
presién cl exterior del rodillo 39 pers comprimir el
extremo de cola en contacto con la banda previamente

bobinada, parz hecer que el adhesivo hage plenamente con-

tacto con la banda y se garantice un contacto liso. Un

' - 1T =




medio para hacer esto se ha ilustrado en la figﬁraVS,
y comprende une pluralidad de dedos rozantes 40 monta-
dos a pivotamiento, cargadosg a contacto de presidn con
la superficie exterior del rodille 39, por medio de un‘
5 muelle comprimido 41. ' L
En 1a figura 1 se ha ilustrado wn rollo 4i-
pico 39 del producto, del tipo formado por el inven%gl
y vendido a los consumidores. El rollo comprende en;ga—
neral un micleo 42 alrededor del cual estd bobinada.-
10 una banda de papel, el extremo de la ocual estd adherido
el exterior del rollo bobinado mediante zonas 43 de;sﬁ}i-
cacién de adhesivo dispuestas en una linea intermitéﬁfe

trangversalmente a 12 banda en el rollo. s

Lo figura 7 es une viste esquemdtica de un apas

;
15 rato similer al representado en la figura 5, pero que ilus—

tra la posicidén de medios de protuberancia en el apoyo, §
con relacidn a los medios de corte llevados pof el ro- %
dillo de apoyo, cuando el sentido de rotacidn de los
mandriles en la torreta de soporte de la bobinadora con—
20 tinua es opuesto al representado en la fizura 5. Los man-
driles son en este caso orientados a posicidn para bobi-
nar en el mismo sentido medlante la torrets de bobinado,
perc como se ha ilustrado en la figura T, son acciona- .
dos a rotacidn en sentido a derechas, a diferencia del
25 sentido a igzquierdas empleado en la figura 5. En este
cagso, el adhesivo debe ser aplicado & une clerta dis-
tancia por delante de la linea de corte y, por consi-
guiente, es de preferencia hasta unos 50,8 mm mayor que
una circunferencia del rollo bobinade casi terminado

30 delante del ex*remo de cola propuesto de la banda en que
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deberd producirse el corte.
En otre forma del invento, como se ha ilustra-
do en las fizuras 8 a 10, los medios de *ransferencia
135 es*dn gituados con relacibn a la superficie del
rodillo de soporte 126 de modo que, 2l prosesuir 15'&6-
tacibn, la protuberancia o parte levantada 137 en gﬁ-v
superficie se wueve & *ravés de una posicidn de interfe-
rencia con la protuberancia o parte levantada 130 1195
vada sobre la superficie del rodillo 126, al rotarrgi‘
rodillo 126 llevando la banda 124. La coincidencic y el
contecto de las partes levantadas 130 y 137 efectﬁaﬁi:
una transferencia de la cantidad dosificada de adheéiﬁo
desde los medios de fransferencia 135 a la parte leﬁah&
tada 137 en el rodille 126. ’
Los medios de transferencia independientes
135 entre el dispositivo 132 dosificador de cola y la
protuberancia 130 en el rodillo de soporte 126, nodriin
ser eliminados y, alternativamente, podrian unirse ope-
ra*tivamente medios al dispositivo 132 dosificador de
cola para hecer avanzar su superficle dosificadors ex—
puesta acercdndose 2 ¥ alejdndose desde una posicidn de
interferencis con la protuberanoia.130 en el rodillo de
soporte 126 en un momento determincdo. También se verd
fdcilmente que, en ciertos casos y con ciertas reali-
zaciones del apurato dosificador de cola, no'.se nece-
sitaris emplear medios de transferencia ni medios de
actuacidn, y el propio dispositivo dosificador de cola
podria hacer avengar una cantidad determinadz de cola
a una posicidn de interferencia con una protuberancia 13(Q

en un rodillo de soporte 126. -
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la parte levantada 130 levanta y soporta ciclicamente
por encima de la superficie del rodillo 126 a segmentos
transversales sucesivos de la banda 124. Eg imporjan—
te que todas las dreas de la banda 124 a las cual%é“ﬁa—
ya de ser aplicado adhesivo estén cbntenidas dentr%“de
esos segmentos. a4 este respecto, en algunos casos bﬁé—
de ser deseable que haya mis de una parte levantadé 130,
desplazadis en la periferiz del rodillo 126, ouandoilas
distancias entre las zonas deseadas de aplicacidn de .,
adhesivo no son miltiplos enteros de la circunferexncia

del rodillo 126. %n todo caso, con anterioridad al -con-

-
-

tacto de una zons deseada de la banda 124 con una pg?$g
leventada 130, el adhesivo es trangferido a la paréé”ie-
vantada 130 por medios de tramsferencia 135. En las de-
nés ocusiones, los medios de transferencia 135 permane~ :
cen inactivos y la banda 124 no recibe udhesivo, inclu- i
s0 aunque es todavia levantada y soportada clclicamente
durante la rotascidn del rodillo de soporte 126.

La caracteristice de elevacidn y soporte de
gegumentos transversales de la banda 124 durante la apli=-
cacldn de adhesivo, se considera que es iﬂportante por
cuanto evita que el adhesivo se corra a zonas no desea=-
das de la banda 24 junto a las zonas predeterminadas de
aplicacidén. Impide wsimismo el contacto del adhesivo
con la superficie del rodillo 126 junto & l& parte le—
vantada 130, Lo cual duria por resultado que se acumula-
sen excesos no deseudos y, ademdés, la aplicacidn de adhe-

givo & otras zonas de la banda 124. Le posicidn exactha

de la banda 124 durante la aplicacidn de adhesivo se ha
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- es en si misma necesaria, ya que la circunferencia de

ilustrado mds cleramente en la figura 9.
Ls posicidn de la linea de aplicacidn de cdhesid
vo sobre una bandz 124, con respecto al problema de su~
jetar la cola de una banda & wn rollo de producto bo-
binado, es otra caracteristica importante de este inven—
0+ En lu realiszacién ilustrada en la figura 8, el adhe~
sivo se aplica de preferencia a lz banda 124 en unnﬁﬁny
t0 que estd aproximadamente a una circunferencia dei
rollo bobinado por delante del punto en que deberé"ébr
cortada la banda. lids exactamente, el adhesivo debefﬁ'
estor situado a une distancia comprendide entre aprbki-
madamente 6 y 51 mm mayor que uné circunferencia d6L ro-
1lo bobinado casi conpleto, nor delante de la lineawde
corte propuesta que forma el extremo de cola de la Eéhda
Bsta carazcteristica del invento se logrz mediante la
colocacibn de unos mediog de corte o cuchilla 129 dis-
puesta para operar y coriter la banda 124 en un punto
a continuacidén de un contascto de transferencia de adhesi-
vo de parte levantada o protuberancia 130 exactamente a

esa digtancia. La ligera variacibn en el mergen anterior

cada rollo bobinado formado serd ligzeramente diferente
de la del rollo cnterior. No obstante, esa variacidn que-
dard regulermente comprendida en los 1imites anfieriores
Y, en el funcionamiento normel, puede ser programada

con un mergen mucho mds estrecho, de modo que la parte
suelta de cola que quede después de la adherencia de la
cola al rollo, pueda ser mantenida inferior a 12,7 mm

en funcionamiento normal.

Yos medios de corte o cuchilla 129 son llevados
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15 i
interiormente del rodillo de soporte 126, al ser'fegibi-
da una sefial del equipo de bobinado, ¥y por medio de un
mecanismo de leva deslizente, como e3 bien sabido en la
técnica y se ha descrito en la Patente vara los EE. UU.
ne 2.769.600, son hechos avanzar radialmente haoiagfuéra
para hacer spobresalir wn filo cortante lo sufioienﬁé;u
#ds alld de la superficie del rodillo de soporte 126,
pare cortar una benda soportada sobre él. También po:.
drien emplearse otros tipos de medios de corte, taleékoo-

mo un rodillo cortador, que opere junbamente con una ra-

v

nura en la superfiicie de un rodillo de apoyo, como ge.ha
ilustrado en la Patente para los EE. UU. nimero 3.1791348.

como es bien sabido en la %écnica. e

£l uso de uvma protuberancia 130 en un rodi116:
de soporte 126, para aplicer icdhesivo @ la banda, ¥y el
uso de medios de corte dispuestos pera oberar o wna dis-
tancia de 6,3 mm a 50,8 mm mayor que una circunferencia
del rollo bobinado por detrds de la zona en que es apli-
cado el adhesivo a la banda, permite en la realizacién
entes citada del invento lo sujecidén confiable y precisa
de colas de bandas a rollos de bande bobinade .en una bo-
binadora continuva que funciones a gran velocidad.

Despuds del corte de le banda 124, el ex-
tremo de cola avangza hacia el rollo 139 que va en el man-
dril 127, siendo tracciona@o hacia,él por la inercia de
la rotacidn del rollo 139. In le realizacidén ilustrada
en la figura 8, el exiremo de cola establecerd contacto
con el adhesivo aplicado a la cara exterior o superiicie
dirigida hacia el exteriarde la banda 124 que fue previa-

mente bobinada. Se ha visto que es deseable aplicar una
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ligera presién al exterior del rollo 139 pare compri-
mir el ex'remo de cola a contacto con las zonas recu—
biertas de adhesivo. En la Ffigura 8 se han ilustrado unos

medios para hacer ésto, que comprenden una pluralidad -

.o .

de dedos'rozantes 140 montados a pivotamiento, cargadds

a contacto de presién por la superficie exterior del. ro-

“
v a”

110 139, por medio de un rollo comprimido 141.

Un rollo de producto tipico 139 del tipo for-
mado por el invento, y vendido a los consumidores, sér
ha ilustrado en la figure 1. ZL rollo comprende en ge--
neral un nidcleo 142 alrededor del cual estd bobinada vna
bands de papel, el extremo de la cual estd adherido'éi:
exterior del rollo bobinado mediante zones 143 de apliw
czcién de cdhesivo, dispuestas en una linea intermiten—
te transversalmente a la banda sobre el rollo.

La fisura 10 es una vista esquemdtica de un
aparato similar al ilustrado en la figura 3, pero que
ilugtra la poslcidn de los medios de protuberancia en
el rodillo de apoyo, coun relacidn s los medios de cor=
te llevados por el rodilloe de apoyo, cuando el sentido
de rotecidn de los mendriles en la torreta de soporte
de la bobinadora continua es el opuesto al llustrado en
la figura 8. Los mandriles son en este caso orientados
a posicidn para bobinado en el mismo sentido por la to-
rreta de bobinado pero, como se hg ilustrado en la figu~
ra 10; gon accionados a rotacidn en sentidd a deréchas,
a diferencia del sentido a izquierdas empleadé en la fi-
gura 8. En este caso el =zdhesivo debe ser aplicado direc-
tamente delante de la linea de corte, y por consigulente,

estd de preferencia aproximademente 6,3 mm a aproximada-
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mente 50,8 mm del extremo de cola propuesto della banda
donde deberd producirse el corte. Lz aplicacidn de adhe-
sivo debe hacerse en un iunto sobre la banda espacig—

ds desde el extremo de cola de la banda o desde el punto
de colocacidn de la linea propuesta de corte, por ha .
distancia comprendida entre aproximademente 6,3 mmi~,

y aproximadamente 50,8 mm. .

“ o
. t

Lste sollicitud que corresponde a la presenta-
da en Estados Unidos de América, el dia 8 de Marszo Eét.
1966, bajo los mimeros 532,651 y 532.762, se acoge ~7‘
a los beneficios del artioulo 51 del vigente Estatu%dia

sobre Propledad Industrial. ;jf

- ¥ 0 T A -

Log puntos de invencidn propia y nueva que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de
Patente de Invencidn ean Espafia por veinte afios son los
giguientes.

1.- Un método para sujetar el exlremo de co—
la de una banda a un rollo de banda bobinado en una mé-
guina de bobinar bandz, en que wna pluralidad de rollos
de banda son bobinados sucesivemente sobre mandriles
a partir de une banda flexible que avanza en esencia

continuamente alimentada, en aplicacidn de envolbura par—
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ciaq sobre un rodillo de soporte rotativo a una de di;
chog mandriles, ceracterizado dicho método por levantar
vy soportar simultdneamente un segmento transversal de
dicha bande por encima de la superficle de dicho rodi-
1lo de apoyo al +tiempo que se transfiere una oanti@a@}
dosificada de adhesivo a dicho segmento transversal -a 1o
largo de una linea de unidén en lz superficie de 1a“ﬁén-
de, cortar la banda a lo largo de una linea transversal
de corte para former el extremo de cola, siendo dicﬁg ;

linez de corte sustuncislmente puiralela a dicha lined de

mento transversal sobre dicho rollo bobinado ¥ compfik‘
mir dicho extremo de cola de dicha banda,.con el adﬁesivo
gituado sobre &1, a contacto con dicho rollo bobinado -
parce realizer la sujecidn de dicho extremo de cola 2 dich
rollo bobinado.

2,=- Un método segin la reivindicacidén 1, carac~
terizado por el hecho de que 1: cen*idad dosificcda de
adhesivo es transferids directaunente desde un depdsito
de adhesivo a la parte levantada de dicho segmento trens-
versal de la banda.

3o~ Un método segin la reivindicacidn 1, ca=-
racterizado por el hecho de que la cantidad dosificada
de a2dhesivo es transferids desde un depbsito de adhesi-
vo a une parte clargada levantada del rodillo de apoyo,
el cugl aplica a su vew el adhesivo al segmento trang-
versal de la bandsz Jdurante el contecto de elevacidn con
ella.

4.-Un método segun cualquiera de las reivin-

dicaciones 1 a 3, coracherizado por el hecho de gue el
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~caciones 1 a 3, carzcterizado por el hecho de que dicho

adhesivo esg aplicado a wma parie de la superficiemdéﬂiét
benda que estd dirigide hzcia el interior del rollo bo-
binado cuando est parte de le banda estd bobinada, es—
tando le lines de corte de la banda espaciada Gesde la
linea de unidén haciz el extremo de cola de la bandézbdf
vne distancie hesta de unos 50,8 mm. R

5.~ Un wétodo segin cualquiers de las reivindi-

adhesivo es aplicado a wnae parte de la superficie de la
banda que estd dirigida hacla el exterior del rollo bo-
binado cuando es: parte de la banda estd bobinada, es=
tendo dichs 1ines de corte espaciada hacia el exﬁremb'f
de cola de dicha banda desde dicha linea de wnidn en | .

una distencia ligersmente superior a una circunferen~

cia de dicho rollo bobinado. |
6.~ Un método gegin cualguiera de les reivine %
dicaciones precedentes, carscterizado nor el hecho de que%
diche cantidad dosificada de adhesivo es aplicada a zanas%
intermitentes & lo largo de dicha linea de unidn. %

' T7.-Un aparato par. realizar el método segin la
reivindicacidn 1, caracterizado por el hecho de que com-

prende un mandril. sobre el cual es bobinada une banda,

un rodillo de soporte montado pars rotacidn sobre la
vual es elimentada la banda en aplicacidén de envoltura
parcial a dicho mandril, efectuando dicho rodillo de
soporte una revolucién dursnte la alimentacidn de una lon-—
gitud predeterminada de banda que es mayor que la circun-
ferencia del rollo final de benda bobinada, incluyendo
dicho rodillo de soporte medios pera levantar y soportar

ciclicamente por encima de la superficie de dicho rodillo
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de soporte segmentos frensversales sucegivos de dicha

banda que incluyen dichas partes alargadas, medios para
aplicar intermitentemente adhesivo a partes alargadas
sucegivas de la puperficie de dicha benda a lo largo de
una linea de wnidn transversal sobre una parte de L su~
perficie de lu banda, medios para cortar la banda para
formar un extrenc de cola, estando adaptados diohoézz.
nediosg parse cortar dicha banda a lo largo de una 1inéa
sustancialmente peralels & dicha linea de wnidn y eéﬁé;
ciada d:.sde elle, y medios pars comprimir el extremdj

de cola de dicha banda, con dicho adhesivo colocaao'ép;

bre &1, a contacto con dicho rollo bobinado pars efec—-

.

tuar la sujecién de dicho extremo de cola a dicho rollo
bobinado. L
8.~ Un aparsto para llevar a cabo el método
gegin la reivindicacidn 1, carueterizado por el hecho
de que comprende un mendril sobre el cual es bobinads
una banda, un rodillo de soporte montado, para rotacidn
sobre el cual es alimentada la banda, en aplicacidn de
envoltura percial, & dicho mandril, efectuando dicho
rodillo de soporte una revolucidn durante 1t alimentacidn
de wna longitud predetermincda de banda que es mayor que
la circunferencia del rollo final de banda bobinada,
mediog para aplicer intermitentemente adhesivo a una
parte alargads de la superficie de dicho rodillo de so-
porte a lo largo de una linea que se extiende desde un
extremo de dicho rodillo de soporie al otro, de modo que,
gl rotar dicho rodillo de goporte, es transferido adhe~
givo desde dicho rodillo de soporte & Llo largo de wna li-

nea de unidn sobre una parte de la superficie de la ban~
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| de la superficie de dicho rodillo de apoyo durante la :

da, comprendiendo dicha parte alergada una tirs levan~ [
tada a través de la superficie de dicho rodille de apo-
yo adaptada para levantar ciclicamente y soporter segmen-

tos transversales sucesivos de dicha banda por encima

transferencie de adhesivo, medios pars cortar la ban@a
pars formar un extremo de cola, estando adapbtados di-
chos medios para cortar dicha banda a lo largo de ug;‘
linea sustancialmente paralela a dicha linesa de uni&ﬁ_
y espaciada desde ella, ¥ medios para comprimir dicﬁé»
extremo de cols de dicha banda a contaeto con el ex@égior
de dicho rollo de banda bobinzada y con dicho aahesi€§'j
colocado sobre é1, para efectuar la sujecidn del eﬁ:iw
tremo de cola & dicho rollo bobinado.
9.- Un aparato segin la reivindicacidn 7, ce~
racterizado por el hecho de que dichos medios para levan-
tar ¥y soportar ciclicamente, comprenden uma tira levanta-|
dc a través de la superficie de dicho rodillo de apoyo,
que es sustancialmente paralela al eje geométrico de
dicho rodillo de apoyo, j»que tiene una pluralidad de par+
tes levantades separadas por depresiones.
10,- Un aparato segin cualquiera de lag reivin-
dicaciones 7 a 9, caracterizade por el hecho de que di-
chos medios para aplicar intermitentemente adhesivo a
partes alargadas sucesiva; de la superficie de.la banda,
estdn dispuestos de modo que es transferido adhesivo
e dicha bande a lo largo de una linea de uwnidn trang-
versal en una parte de la superficie de dicha banda que

estd. dirigida hacia el interior del rollo de banda bLobi-

nade cuando esa parte de la banda estd bobinada, esban-
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do dichog medios »ara corltar adaptados para cortar
dicha banda a lo largo de wna linea espaciada desde di-
cha linea de unidn haciz el extremo de cola de dicha

bande en una distancia comprendida entre aproximadamen—

)

te 6 mm y aproximadamente 51 mm.,
11.- Un apsrato segin cualquiera de las vei-
vindicaciones 7 a 9, ceracherizado por el hecho de’:
que dichos medios pera aplicer invernitentemente adﬁee
8ivo 'a partes alargadas sucesivag de la superficie de
la banda, estdn dispuestas de modo que es transferi@gt
adhesivo a dicha banda a lo largo de una linea de
unidn transversal en una parte de la superficie de(ﬁi;
cha banda que estd dirigida hzecia el exterior del ro=. .
1lo de banda bobinada, cuando esa parte de la banda"
estd bobinada, y dichos medios para cortar estdn adap-
tados para cortar dicha banda a lo largo de una linea
espaciada desde dicha linea de unidn hacia el extre~
mo de cola de dicha banda, en wne distancia ligera-
mente superior a una circunferencia de dicho rollo bobi-
nado.
12+~ Un método pura sujetar el extremo de co-

le de una banda 2 w rollo de banda bobinado en unas mé-

guina de bobinar banda.
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Tal y como se ha descrito en la memoria gque
antecede, representado en el diﬁujo gue se acompafia
y para los fines que se han especificado.
La presente memoria consta de treinta ho};jas\
escritas a mdquina por unz sola cara. 24 Agi{ﬁgg
Madrid,
DA,

-
<
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