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PATENTE DE INVENCION

que por veinte afios, para Espafia y sus Posesiones, ée solicita &
favor de la Firms PAGE ZELLSTOFFKREPP GmbH, - ‘entidad elemans, re-
sidente en DUSSELDORF (ALEMANTA), Berliner Allee 47, pors " Pm-
OEDIMIEWTO PARA LA PABRTGACION DE FOLIOS D PAPUL HIGIENICO DE
UNA BANDA DE PAPEL CONSTITUIDA POR UNA O VARTAS CAPAS.Y

Memoxrla Degeriptive

Lo invencifn se refiere a un procedimiento para la fabrice-

cidn de un rollo de papel higidnico de una bands de papel congti-

tuldg por una o varias capas com un extremo exterior o variogbxtre-~

mog exteriores de la banda de papel unidos con la esplry inmedig~
tamente interior.

En rolios de papel higidnico conocidog el ex‘arenio exterior
es pegado con la espira inmediatamente interior mediente pegemen-
to. En egpo sistems suele ocurrir que el pegemento penetre en las
espiras proximas interiores, siendo mojades por el pegamento otras
esgiras nés. Si se utiliza por tanto un papel hig:.énico de dicha
clage, debe separarse primero el extremo de la banda de papel de
la espira inmediafiamente siguiente del rollo. Bn ello ocurrs a
menudo que la esplra préximo interior se rompa, de modo que resul-
tara engorrosa la separacién del extremo del rollo de papel y ade-

néds resulta inutilizable una parbe del rollo de pabel. Este fend~"
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meno aparece frecuenuemente de una maners m4s molesta cuando el

vegamento mediante el que el extremo de la bande, de papel es uni-
do-con le esplra préxima interior, penetra incluso el interior de

variasg esp:.ras.

En rollos de papel higiénico comtltmdos por uha bande de

| papel de dos capas exige la fijacibn del extremo de ambas bandas

de papel medldas egpeciales que consn.s'l:en en que primero el extre~
mo de ung de les bandas de papel es unido con la espira préxima
interior mediante pegamento, 'debiendb pegarse después la capa ex-
terd or .d.e papel a su vez con el a:r'rqllado préximo interior o con
las capes de papel parelelage La pueste en servicio del rollo de
pepel results correspondientemente engorroso. .

ba invenci_ﬁn tiens por objeto la creaoidn de un rolio de pa-
pel higiénico_ del ”&ipo menoionado al principlo que evite los in-
convenientes degcritos, '9 gea, que no tiene solo la ven‘b'aja de

mej'or fobricacifn, no tenlendo puntos de pegado alguno en el 8x~=

“tremo de la bande de papel y en el arrollado préximo interior,

sino que evita aguellas maniobras engorrosas ya explicadas .y ade~
n4s perdidas de papel. La fa‘oricac;i._én de tal rollo de papel debe
SET, ademds de ello, mecanicamente sencilla y baraba.

Para resolver este problens, la invencién pre¥dé un rollo de
papel higidnico del tipo menciénadd al principio que esté carac-
terizaedo por el hecho cie que esta puesta por encima del extremo
de la banda de papel y el arrollado prézimo interior del rollo
una cﬁ.erda, un hilo o ung cints pé'gadola estagflos partes ¥y sepa~
rable de las mismas éin deterioro slguno. Preferentemente la cuer-
dg, el hilo o la cinbe son de material lhidrosélu'ble y igual como

en ofra realizacidn ventajosa de la invencidn es ademés hidrom-
luble el pegamento qu.e wne la cuerda, el hilo o la cinta con 19,
banda del ollos o , 4

De venteja eape.cial‘ es cuando 13. euerda, el hilo o ia cintas

esté, pucsto en esmral en uorno ael rollo°

. Bl orocealmento para la fabricacidn de wa rollo de papel
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higienico de dicha indole prevéd el que'en torno de un rollo‘de pa~
pel de un ancho trocesble en variass unidades de rollos la cuerda.
0 el hilo impregnado con psgemento es arrollado de Hal manera que,
gl menos, sproximadamente una vuelta completa {3602) de la cuer=
da, del hilo o Ge 1a cinba es conducida por el ancho de un rollo
entero que es gubdividido luego en sendos rollos, eg decir tro-
ceado dé modo conocido.

En dichb sisteia as conducido preferentemente el hilo, la
cinta 0 la cuerda g 1o aucho del rollo de papel de ‘tal manera
que la cuerda, la cinta o0 el hilo cruza sieumpre aproximsdamente
gobre la longitud intermedis de la unidad el extremo de la bands
de papel de cada rollo. Contrario g ello puede preverse, en caso
de que esto gparezca ventajoso, en especial para la envolfura
de cada rollo{ el cruzado del exbremo de la banda meGiante el hi-
lo, la cinta o la cuerds sobre el borde de casia r0llo.

En el plano estda reproducides en esquema las fasesg del pro-
cedimiento para la fabricacidn del rollo de papel higidnico segin
{nvencién, mostrando; | ' |

Figurs 1 un rollo de papel higidnico que posee un multiplo
de anchuras de unidades de rollos;

Pigura 2 la posicibn de un hilo 6 una cuerda arrollado en
espiral en torno de este anchura tofal la direccidn en que son
conducidgé loé}cortes para trocear el aucho total del rollo parg
convertirlo en varias uaidedes; y

Figure 3 una unidad de rollo de papel higiénico segin la in-
vencidn.

El rollo de papel 1 ilustrado en fig. 1 consta de una bands
de papel arrolladé.sobre un nucleo 12 de carton o analoge en for-
me. de un cilindro o tubo, cuyos extremos 2 degcansan sobre lg
espirs préxima interior 3. Bl canto 4 del extremo de la banda de
papel transcurre parslelo al eje longitudingl del rollo 1, cuya -
longitud es ai;multiplo de ung unidad de rollo. Tales rollog de

papel que comprenden la anchurg de varios rollog de papel higid-



85

100

105

110

-4 -

nico mon ye cOnocidos. ‘ R

Parg la fijacién del extreno 2 de la banda de pz.el a la si-
guiente espira 3 es arrollado en torno del rollo de pzjel 1 en for-
ma de espgirsl ung cuerds o un hiio 5 que estd unidé con el extre-
mo 2 de la banda de papel 7 la esgira 3 prdéxime interlor por un
pegamento preferentsmente hidrozoluble. Ademds el hilo o lg cuer-
da 5 son, preferentenente, hidrosolubles.

Tagc vuelbas en espiral coa gue el hilo o lg cuerda 5 estén
colocados en torno del rollo 1, estin disjpuestas de tel menera
gue, al menos, un arrollado gproximgdamente copyleto, s decir
un arrollado se exfiende por 3602 por la anchurg ik, correspondiea-
do dicha aachura X 2 la anchura de la unidad de rollo (£fig. 3)
que g6 ha de crear posteriorueate. Ll rollo de papel 1‘presenta
por 1o tanto un numero de extremos de las vuelbas cdcl hilo o &2
1z cucxyds 5 que corrcs:inde gl numero de los sendos rollos sn gque
es subdividido el rollo de papel 1 por log cortes conducidos en
direccién de las flechag 6.

Una vez troceado el rollo de pajel 1 en los zealos rollos 7
poseen estos entonces laz forma gegin fig. 3, realizando el hilo
0 lo cucxds 5 una vuslbs comlcta 0 sproxinaCamente completa por
3602 en torno de cada rollo iadividual. Aqui el puito de cxuce 8
del hilo o de la cuenda sc encueabra preferentemenie con el borde

4 del extremo de cala banda Ge papel sproxiuadameuie en ¢l centro

v

Y= 4

de osim rollo individual.

n caso ae gue se Geses puede colocarse lu cuexda o ¢l hilo
ei tornmo del rollo de papel 1 de tal manera que varias vuelias
se encveatran sobre cada oilo trocesdo de panels

La pucsba en servicio de wa rollo de pupel segin figura 3

se efectua de tal mansra que se COge uno Ge los extremoz 9 6 10,
prefer.ntemente, el extremo 9, separando la cuerda o el hilo 5
de lg banda de papel sim romperla. Si su coge el exXibreno 9, mepo~
rando la cuerda o la cinta 5 de la-baiaua de pajel ea dixsceiba

de la flecha K, puede gprovecharse la banda <e pajpel complebaren—
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te sin causar deterioro alguno.

115 ia cuerda o0 el hilo separado puede evacuarse por el bajante
donde es diswelto junto con el cegamento soluvle eventualmente
€l 2zl

vescrita suficlientenente la naturaleza y glcance de la pre~
sente inmveaciln, se hace coanstar quebn la misma, podrén ser va-

120 rigbles los materieles, dinensiones y en geheral aguellos otros
detalles gpecesorios o secundarios que no alteren, cambien ni wo-
difiquen la esgencialidal propuesta.

Los términos en que gueda redactada esta memoria son cier-
t0os ¥ fiel reflejo del objeto deserito, debleuadose tomar en ua

125 sentido mds applio y nunca en forma limitativa.

REIVINDICACIONES

Se reiviadicg como de la yropia y nueva iavencidn la propieded
vy explotacibn exclusivas des
18,~ Procedimiento parg la fabricacibn de rollos de papel higid-

1 nico de una banda de papel conqﬁituida por unag o varias cepasg,
con un extremo de la banda unid% con la espira proxima interior
del roilo, carascterizado por estar colocado a lo largo del extre-
mo de la banda de papel y la espira inmediatamente interior del
rollo una cusrda, cinte o un hilo pegable a estvas dos partes y

135 sevarable de ellas sin destruir las mismas.
28,~ Procedimiedto para la fabricacidn de rollos de papel higid-
nico de ung banda de papel constitulida por una o varies Capas,
gsegda reivindicacifn 18, caracterizado porque la cuorda, cinta
0 el hilo son de materigl hidrosoluble.

140 38 .~ Procedimieato para la fabricacidén de rollos de papel higié-
nico de ung bandg de papel constituida por una 0O varias Capas,
segin reiviadicacidn 28, caracterizado porgue la cuerda, cinta
0 el hilo es colocado eu esplral en torno del rollo.

48 ¢= Frocediniento para la fabricacidén de rollos de pa@el_higié~

145 nico de una banda de pavel congtituida pbr una o0 varias Capas,

segén reivindicacibn 38, caracterizado por ser hidrosoluble el
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pegamento gque une la cuerda, la cinba o el hilo con la banda
del rollo.
58,- Procediniento pars la fabricacibn de rollos de papel higié-
150 pico de una bands de papel constitulds sor uns o 'verias capas,
gsegin reivindicaciébn 18, caracterizado porque ea torano de un ro-
1lo de §a@el oonstiﬁuidO'por ul multivlo de anchos de sendos
rollos la cuerda, cinta 6 el hilo dotado de pegamento es arro-
1lodo en esplrel de tgl menera que es coaducidg al mends una '
155 espira completa (3602) por el ancho de un rollo, siendo trocea-
do el auncho rollo de’papel en varias unidades de rollo.
CERY Pl:bcedimiento para la fabricacién de rollos de papel higlé-
nico de una baada de papel constituida por wna o varias Oapas,
gegin reivindicgcibn 58, caracterizado porque ¢l hilo o la cuer-
160 da es conducido en torno del ®ollo ancho de papel de tal mane—
ra que la cuerda, cinta o el hilo cruza el extremo de la banda
de papel spréximadamente sobre la longitud intermedig de cadg
unided de rollo.

T8e= VW PROCEDIMTATIO PARA TA FABRTCACION DS ROLIOS DB PAPEE HI-

165 GIBNICO D UNA BANDA DE PAPEL COSTITULDA POR UNA O VARTAS CAPAS."

Consta la vresente memorig descriptiva de seis hojas nu-
meradas y mecanogfifiadas por une sola cars a las que se les

acompaiian un plano, para su mejor compreasibi.

HWDRID, gl MATO DI 1.968.-
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