10,

|
1
|

S e e, .

poo

RN RS IR TEY | "‘\"'fw.;"”{»“

34\. . \:ACJOE'{ o .

>

s EQH f

e i a2y

Tt . -
wilie Iy
R e ,
O

AN S bkt arB ot hets ns
fl

PATENTE
DE
INVENCION

por "PROCEDIMIENTO, CON SU APARATO REALIZADOR, PARA LA FABRICA-
¢Ié DE CERILLAS DE CERA", a favor de la firma sueca Aktiebolaget
SIEFVERT & FORNANDER, domicijiada en "S6dra vigon 30" - 5-381 00

KAIMAR (Suecia)

SMENORTA DESCRIPIIVA

La invencidn se refiere a un procedimiento para la fabricacidn
de las llamadas cerillas de cecra mediante el arrssire de una hcbre
o tela formada por tiras a través de un bafio de psrafina y a través
de wn numero de matrices o similares, a cuyo través es formada 1a
tela, y a un aparato para realizar dicho procedimiento.

Hasta ahoraﬁe tela destinada pera la fabricacidn de cerillas de
cera y que estd compuesta de una hebra, por ejemplo de hilzza de al-
goddn, o una tira de papel o similar y es arrastrada repetidamonte
a través de un boflo de parafina w otra sustencia fundida similar a

cera y forma un corddén o hcbra con una adecuada seceidn recta por
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arrastre a través de una pluralided de metrices, ha sido enfria-
da por ser conducida a través de una cémara de aire de enfriamien-~
t0 en la cual hag sido sometida a la influencia de una corrients
de aire frio impulsada por ventiladores o sopladores. Esta cdmara
de aire frio ocupa un espacio considerable y ademds requiere en
ella una pesada instaleidn costosa, entre otras cosas debido al
equipo electrdnico conparativamente complicado, que es necesario
para control de la temperatura. Ademds de esto los costes de fun-
cionamiento para la cdmara de aire refrigerante son muy altos,- da-
do que los sopladores consumen una gran cantidad de energia eléce-
trica. Es evidente que el tamafio y la longitud de la cdmara de
enfriamiento y la potencia y poder de consumo de los sopladorss
tiene que ser aumentada en dependencia de la velocidad de recorri-~
do del tejido. De hecho, la céuara de aire de enfrismiento y su
juego de mccesorios limita pricticamente la velocidad de arrastre
del tejido, a lo menos s&n ciertas circunstancias.

E1l principal objeto de 14 invencidn es eliminar 1as precita-
das dificultades y permitir un més eficiente y menor espacio y
consumo 8e energla del enfriamiento del tejido entre sus diferen~
tes operaciones de parafinedo y arrstre en que a su vez se consi-
gre un aumento en la velocidad de arrastre. De acuerdo con la in-
vencidn este objsto se conskgus por arrastrar el tejido zlterna-
tivamente a travéds de a 1o menos una matriz y a lo menos un bafio
1iquido de enfrismiento, cn el cual 1a tela es enfriada. Gracias
a la utilizacidn de wn bafic 1{quido para el enfrismiento del teji-
do, tal enfriemiento tieme lugar sustanciaslmentes mas aprisa y més
eficientemente que antes, lo cual a su vez trae consigo ventajas
de efecto adicionales tales como que el corddn fommado por el te-
jido asi como las cerillss desde 41 fabricadas tendrén una super-

ficie sustancialmente mda dura, m-ds suave y méds conveniente que
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antes del origen de esta invencidne

Un aparato ideado para realizar el procedimiento de acucrdo
con la invencidn estd primeramente csracherizado por la provisidn
de un bafio de liquido de enfrismiento, el cual respecto a lz di-
reccibn de recorrido dzl tejido estd situado entre una primera
matriz o similar y uns segunda matriz o similar, y de mzdios de
guia pera guiar al tejido a través del bailo de enfrismisnto entre
los pasos del %ejido s travds de dichas dos matrices o similsres.
Las natrices primera y segunda, respectivamente, que acaba de men-
¢clonarse pueden, & 1o menos en algunos momsntos, ser una y la mis-
ma matriz a cuyo través ls hebra o tejido es atrastrada mds de
una veze

Otras caracterfsticas y ventajas de la invencidén se pondrdin
de manifiesto en la particular descripeidn siguiente y dibujos
anexos en los que esquematicsmente y sin caracter limitativo se
ilustra una realizacidn preferida de 12 invencidn.

En los dibujoss

Lg fig. lg es una vista en planta simplificada de las partes
nis importantes deuna planta de arrastre de hebra de acuerdo con
1a inveneidn para fabricar cerijlas de cerasy y

La fig, 28 ilustra, percislmente cn seceidn segin la lines
II-IT ds la fig.32, y porelelmente en vista lateral y en escala al-
g0 mayor, algunos de 10s componentes de la planta de la fig. la.

En los dibujos, 1 designa la hebra o tecjido a ser parafinado
y formado que se supone eostar constituido por una hebra, por ejem—
plo de hiluza de algoddén, pero posiblemente podria estar consti-
tuido por unz tira, por ejemplo de papel. 2 y 3 designan, respec-
tivemente, un balio de parafina oomparativamente largo (contado en
la direccidn de recorrido de 18 hebra) y comparativamente corto,

gque conticne parafina o similar, sustaneia similar a cera f¥ndide,
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¢on el cual la hebra es impregnada o empapada. 4 y 5 son, res-
pectivamente, una polea frontal y una polea posterior, de las
cusles la primera no estd mostrada en la fig. 28, y sobre las
cuales una hebra es conducida atris y adelante antes de ser en-
rollada en la bobina de toma 6 que gira por un motor 1l esqumd-
ticemente ilustrado. 4 1o menos una de dighas poleas 4, 5 es
impulsora. i y 82-8f son 1lamadas matrices fhimedas”, que estan
provistas en el interior de las paredes de ioa baﬁoé de parafina
respectivamente 2 y 3, por debajo de la superficie 1iquida y en
consecueneia estdn en contacto con 1a parafina o similar, y a su
través es arrastrada la hebra l. 9a-94 (fig. 22) son llsmadas ma-
trices "secas" que estdn situsdas en ¢l ambiente atmosférico y

a cuyo trévéds el tejido o hebra 1 es igualmente arrsstrado. 10
es una matriz pulidora que estd adécuadsmente calentada eléctri-
canente calentéda, y a cuyo través la hebra 1 es arrastrada y
con ello suwavizada antes de ser enrollada en la bobina de toma
6o A lo menos uwna parte de dichas matrices, por ejemplo 8e, 8f
¥y 10 pueden ser matrices perfiladoras, mediante las cuales es
impartida a la hebra una seccidn recta no redonda, por ejemplo
triangtlar o ocuadrada.

Con 13 se designa el bafio liguido de enfriemiento el cual,
de acuerdo con la invencidn, estd provisto y estd situsdo entre
1a9 poleas 4 y 5 y més precisamente entre las matrices 8y 9
El bafio 13 puede contener un 1{quido estancado o circulante, pre-
Tereiblemente agua; En el caso de liquido en circulscidn es su-
ministrado a través de un conducto 26 de admisién y es.extraido
a través de un conducto de salida gi, Bl 1{quido de'reffigefa~
cidn puede ser tomadon desde un manantial adecuado, por ejemplo
del principal suministro desde un sistema de agua, y ser sacado
al sistemgprincipal de alecantarillado o, alternativamente, =



Se

10.

15.

20,

25,

30.

ger circulada a través de un refrigerador 28 mostrado en linca
de puntos.

En el camino de la hebra a la polea trasera desd e las matri-
ces 9 pesa la misema 1 a través de una primer guia 14 (fig. 28)
y entre las matrices secas 9 y el bafio 13 de liquido de enfria-
miento estd provisto, a lo menos, un rodillo guiador 1l5. Cuando
corre la hebra 1 es mantenida dentro del bafio de liquido de en~
friemiento 13 por medio de uno, o como se ilustra en la realiza~
0idn, dos adecuados rodillos giratorios 16, cada uno de los cua-
les puede ser reemplazado por un nimero de rodillos individuales,
1a periferis de los cuales'tiene acanaladurés para la hebra 1y
cuyo ndmero estd de scusrdo con el nimero de pasadas dz la hebra
a través del baflo 13 de 1liquido refrigerador. Los rodillos 1§ es<i
tén enmongados en soportes o similares ;i, que estdn unidos por
parejas y coopera cada uno con un rodillo individual (o juego de
rodillos) 18 que también estdn enmangados en los soportes li de
tal manera que la hebra 1 corre entre los rodillos en los doz
pares de rodillos 16, 18, Desde la posicidn de funcionamiunto o
trabajo mostrada en lineas de trazo continuo en la fig. 28, la
unidad que comprende los sopértes 17 v los pares de rodillos 164
18 puede ser leventada a la posicidn de partida mostrada en 1i-
neas de puntos, a través de msdios elevadores (no mostrados).
Cuendo la unidad 16, 18 esté en la posicidn dltimamente mencio-
nada, la hebra es tireda a nano a travds de las diferentes guias,
poleas, pares de rodillos 16, 18 y siguiendo as{ es unida a 1la
bobina de toma 6. Simulténeamente, conforme empieza el arrastre
de la misma impulsado, es descendida a la posicidn operante i-
lustrada en la fig. 22, Como se indica esquemdticamente a través
de las lineas de puntos 19 (Piguras 12 y 22), el motor impulsor

11 de la bobina 6 asi como la unidad 16-18 estin conectados a
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neadios gQ de control comin, que aubomdticamente aseguran que

la unidad 16-18 estd levantada a su posiciﬁn da partida, en la
cual a lo menos los rodillos 16 y la hebra 1 estén entersmente
por encima del bafio de llquido de enfriamiento 13, cuando la im-
pulsidn de la bobina 6 es parada. Con ello se evita que wna y

la misma porcidn de la hebra 1 sea mantenida sumergida en el
batio de liquido de enfriamiento 13 tan largo que se vuelva tan
mojada y fragil que rompa la hebra cuando vuelva a empezarse la
operacibn de arrastre.

En la fig. 22 22 designa un protector de salpicaduras, gi
un rodillo segunda guia (o juego de rodillos guia) y 24 otra
guia para la hebra l. A

Como se muestra mis claramente en la fig, 12, la hebra 1

es conducida a lo larmo del siguisnte recorrido en la reall za-
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1l por ello es arrastrada a lo menos una vez, y preferiblemente
varias veces(tres en el ejemplo ilustrado) primeramente a tra-
vés del bafio de parafina 3, despuds a través de una matriz himeda
8, siguiendo a través del bafio de ligquido de enfrismiento 13y
finalmente a través de una matriz seca 9. BEn las matrices secas
9 la superficie de la hebra 1 es liberada del 1iquido refrige-
rador.

Durente las pasadas desde la primera matriz himeda 7 al bafio
de pzrafina corto 3 y desde una de las matrices secas 9a, 9b, 9¢
a las subsiguséntes matrices humedas ¢ secas 8b, 8¢ y 84 respec-
tivemente y desde la Ultimamente menoionada a las subsiguientes
matrices 8, 8f y 10 la hebra es enfrlada meramente por ol em-
biente atmesférico.

En fina realizacidn alternativa la tela & hebra ;@aede bipasar



una o varias ttefes antes mencionadas matrices, por ¢jemplo, Se,
9¢ y 8f y/o a través de otras matrices tal como 94 (fig. 28).
Ta realizacidn descrita y representada en los,dibujos debe
ger congideradascomo msro ejemplo no limitativo .y por ello se
Se podrin modificar detalles en varias maneras dentro del alcance

. o « !
y fines de la invencion.

H:cha la descripcién del presente invento se hace constar,
que esta solicitud se acoge a la prioridad de la solicitud de
patente sueca n? 6653/69, depositada el 12 de Kayo de 1969, y
10, que se declaran como nuevas y de propia invencidn las reivindi-
caciones siguientes:
le~ Procedimiento, con su aparato realigzador, para la fabri-
cacién de cerillas de cera, seain el cual une hebra, o un tejido
formado por tiras, es arrastrada a trevés de un bafio de parafina
15. ¥y a través de un numero de matrices o similares, caracte -
rizado porgue la hebra es arrastrada.alternativamente a tra-
vés de, a 10 menos, una matriz ¥, @ lo menos, de un bufio de liqui-
do de enfriamiento, cn el cual la hebra es enfriada.
2,- Procedimiento, de acucrdo con la reivindicacibn 1, ¢ g -

20. acterizado porque g lo menos un. de las matrices a

cuyo trevés la hebra es arrastrada antes de ser adelantada a través,
del bafio de lfquido enfriador, estd, a lo menos en parte, situada
’//,en el bailo de parafina, y porque a lo menos una de las matrices,

g cuyo trevés la hobra es arrastrada después de su paso a través

del bafio 1fquido de enfrismicnto, estd sifuada en la atmdsfera que
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rodea al bafio de linquido de.enfriamiento.
3e= Procedimiento, de acuerdo con la reivindicacidn 2, c a -
racterizado porque la hebra es arrastrada en sucesidn
a travéds de, unhdfiv de parafina, una matriz a lo menos en parte
Se situada en el bafio parafinador, & través de un bafio de liguido
de enfriamiento, y a través de una metriz situsds en la atmdsfera
que rodea a este bafio de liquido de enfriamiento,
4.~ Procedimiento, de scuerdo con la reivindicacidn 1, ¢ a -
racterizado porgue la serie de operacliones de trabajo
10, expuestas en la reivindicacidn 3 se repiten a 1o menos una vez.
5.- Procedimiento, de acuerdo con la reivindicseidnl, ¢ a
racteriszado porque la hebra, adecuadamente después de
su pasada a través del bafio de liquido de enfriamiento, es arras—
trada a través de a lo menés ung natriz perfiladora, en la cual
15, y de lz manera en si conocida, es impartida a la hebra una seceibn
recta no redonda, tal como triangular, entre otras. »
6.~ Procedimiento, de acusrdo con la reivindicacidn 1, c a -
racterizada porrue 1la hebra, adecuadamente aespu¢és
de su pasada a través del baiio de 1{-vido de enfrismiento, és a-
20, rrastrada a través de, a 1o menos, uns matriz pulidora eléctrica-
mente calentadas
‘fo- Procedimiento, para cuya realizacidn, y de acuerdo con
la reivindicacidn 1, se emplea wn aparato caracteriza-

d o por la provisidn de un baflo de 1iquido de enfrismiento qus,

25, specto a la direceidn de recorrido de la hebra, estd situado en-

/4;

/ ¥ de medios de guia para guiar la hebra a través del bafio de 1i-

re una primera matriz o similar y unc segunda matriz o similar,

quido de liguido de enfrismiento entre los pasos de la hebra a
través de dichas dos matrices o similares.

8.~ Procedimiento, para cuya realizacidn, y de acuerdo con

[



la reivindicacidn T,se emplea un asarato caracteri-
z a d 0 porgue dichos medios de gula comprenden a lo menos un
rodilio el cual es preferiblemente giratorio y desplazable desde
una posicidn de paritida, en la cual est-d situado enteramente
56 por encima d:1 bafio de liquido de enfriemiento, a2 una posiecidn
en la cual momentdnsamente la poreidn inferior de la circunfe—
rencia del rodillo, sobre el cual corre la hsbra, estd sunergi-
da en el bafio de 1liquido de enfriamiento.
9.— Procedimiento, para cuya realirzacidn , y de acuerdo con
10, la reivindicacidn 8, se emplea un aparato caracteri-
7z a d o porgue dichos medios de guia comprenden, a lo menos,
dos rodillos, cada uno de los cuales estd situado en su porcidn
individual del baiio de liguido de enfriasmiento, estando dichas
porciones situsdas adyascentes a la matriz primeramente menciona-
15. da v a la metriz dltimsmente mencionada, respectivaments.
10.~ Procedimiento, para cuya realizacidn, y de acuerdo con
la reivindicacidn 9, se eunplea un aparato caracreril-
z a d 0 porque cada uno de dichos rodillos estd asociado con
otro rodillo individual el cual es desplazable Qesde la posicidn
20. de partida a la de trabajo junto con su rodillo primcramente men-
cionado y estd dispuesto bajo el mismo de tal mansra quc la he-
bra corre entrs los dos rodillos y los sigue en su desplazamien~—
to desde 1a posicidn de pertida a la de trabajo, & inversamente.

Zg

1l.~ Procedimiznto, para cuya realizacidn, y de acuerdo con

reivindicacidn 7, se ecuplea un aparato que comprende una bo-

//bina de toma de 1a hebra teminada y por lo taznto de los mecdios
de impulsidn para la misma, estando caracterizado
por la provizidn de medios conmutadores que son comunes a los
medios impulsores de 15 bobingfe toma y a los rodillos que gulan

a la hebra a traués del bafio de 1iquido de enfriamicnto, y estdn
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dispuestos para levantar estos rodillos y la porecidn de la he-
bra que se extiende entre ellos, desde su posicidn de trabajo &
1a de partida-en 1a detencidn de dichos medios impulsorsso.

120— Procedimiento, con su aparato reali=zador, para la fa-
bricacidn de cerillas de cera.

Segin se dzscribe y reivindica en la presente memoriz que
consta de dlez hojas folliadas y mecanografiadas por una sola ocg—~
ra y de dos 1léminas,de\dibujos.

Madrid, a 5 dellMayoide 1970
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