HECCION TECNICA
CLASIFCACION 1, P. C.
CLASE ——

F,C-S'—\T"?S SUBCLASE

.

PATENTE DE INVENCION

que por veinte afios para Espafia, se solicita a favor de D.Mar
cello FEI, de naclonalided italiana, domiciliade en PIRENZE -
(1talia) - Via delle Romite, 6-A; por: "PROCEDIMIENTO PARA EL

GOFRADO DELMATERTAL DE PAPEL, CON TRATAMIENTO EN FRIQ, Y APARA
TO PARA SU APLICACION".

v _ Memoria Descriptiva
La operacidn de gofrado de cartulina (papel y carton) con

siate, como es sabido, en la estampacidén en relieve de dicho-
material, generalmente en forma de banda de superficie lisa,-
5 que ge desarrolla de una bobina. Dicha estampacidn en relieve
ea obtenida haciendo pesar el material mismo entre dos rodi-
llos en contacto reciproco. De ellos, uno cuamdo menos es de-
material rigido (metdlico o sintético) y lleva en relieve el-
dibujo deseado, correspondiente a la imprenta que hay que comu

10 nicarle a la benda. A veces, también el segundo cilindro lleva
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una pmpronta negatica con respecto & la del otro cilindro, o
bien dicho segundo cilindro egtd revestido de un material -
elésticamente flexible.

La impronta puede tener forma de ondulacion de el sentido
tranaversal de la banda, y por tanto paralelas al eje de los -
cilindros gofradores, y es obtenida gofrando el material con-
rodillos similares a engrenajes de dientds paralelos al eje.0-
tro tipo de impronta es la que tiene una direccidn de curso &8
neral oblicuo con respecto al sentido transversel de la bande~
y también, por tanto, con respecte sl eje de los Todillos y -
que se obtiene gofrando con rodillos provistos de impronta co-
rregpondiente. Mientras que el primer tipo de gofrado consiste
en lJjacer encoger el material de la badds, provocando un nota-
ble acortemiento del mismo después del gofrado, el segundo tipo
de gofrado somete el material a un acortamiento mds reducido -
(en funcion de la componente longitudinal del relieve de la im
pronta), acompafiando, sin embargo, de un notable estiramiento-
de las fibras en sentido transversal a la banda(en funcion de
la componentectransversal del relieve de la impronta). Este ti
po de gofrado requiere procedimientos distintos segin el mate-
rial gsado y segin la profundidad de la impronta.

El procedimiento, més sencillo consiste en el gofrado en -
seco y en frio, adoptado en los casos en los cuales la impronte
no comporta un excesivo desfibraje del material, tal que haga -
inaceptable el producto gofrado debido a la excesiva diferencia
cidn del material inicial, tant6 en su aspecto como en Iu coll-
pacidad.

El procedimiento més complejo consiste en el gBfrado en -
seco, peroen caliente, obtenido haciendo pasar la banda para go

frado entre los dos rodillos calentados & una temperatura su~
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perior a 1002 C. De eate modo, el material, que tienedél 1imi-

A

tado conteniéo de humedad propio del producto procedente de lg
fébrica de papsl, desprende un vapor que afloja las fibras del
material y que permite su asentamiento bajo la impronta de los
rodillos caliente, siempre que ésta no sea excesiva. A la pali
da de los rodillos gofradores, el material gofrado se pone en~
contacto con el aire ambiente o soplado y se enfria, asentdndo
se sobre la impronta recibida de los cilindros. En la préactica,
el procedimiento consiste en un estirado en caliente de la ban
da, Juntamente con un encogimiento, aunque reducido.

Este procedimiento en caliente no permite obtemer un pro-
ducto satisfactoriop gofrado profundamente, con depresiones o-
blicuas, por ejemplo, de 452 con respecto al eje de los rodi-
llos y que se alternan en forma de V alternativamente al dere-
cho y al revés, contiguas entre si transversalmente con respec
to a la banda. En efecto, o0l material - excepto en los casos -
en los que se gofre uma meterie prime particularmente adecuada
para el gofrado, pero por otra parte poco econdmica- resulte -
de ello excesivamente desfibrado o incluso cortado en varias -
zonaz., Un defecto conjunto del gofrado en caliente consiste tam
bién en las distintas dificultades con que se tropieza al ca-
lentar dos redillos gofradores de notables dimensiones, de ma-
nera uniforme y & temperaturas que pueden incluso llegar a -
2502 C. y mds. Ademds, el procedimiento en caliente requiere u
na regularidad de marche que, si puede obtenerse dentro de 1f-
nites razonablemente probables en el caso de bobinado del mate-
rial producido, no estd siempre asegurada en wna instalacién -

que prevea ulteriores elaboraciones inmediateminte después del

gparato de gofrado.
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\ Con el fin de alcanzar wn gofredo més profundo, con un i
bujo imposible con loa dos procedimiento mendionados, y tam-
bién con posibilidad de interrupcién de la elaboracidn, se han
jdeado segin le invencidn un procedimiento industrial y un a-
parato pare el gofrado de cartulina (papel o cartén), segin el
cuel la benda de papel es tratada en himedo y en frio, con un-
gecado sucesivo.

Seglin una forma préctics de realizacion, el material de pa
pel es humedecido en balip entes del gofrado, exprimido y luego-
acondicionado pare obtener una humidificacidn wniforme incluso
éen profundidad.

Después del gofrado, el material puede ser enjugado, e in
cluso secado, en corviente de aire caliente y enfriado, venta-
josamente, después del secado.

El aparato gofrador segin la invencidn comprende esencial
mente: un grupe desemrollador; un grupo humedecedor; un grupo-
engofrador con rodilles frios; un secador; y un conjunto de or
lado y de corte.

El grupo humedecedor puede comprende una cuba con medios-
de inmersidn del msterisl en el lfquido (ague eventualmente con
adiciones), y un sucesivo exprimidor de rodillos, u otro simi-
lar, Bl grupo humedecddor de inmersidn y el relativo exprimidor
pueden ir seguidos ventagosamente por una cémars de acondicio~
namiento con medios pare establecer en ella un recorrido del =—
material.

Se comprenders’mejor la invencidn gracias a la descripeion
y el adjunto dibujo, que muestra una ejemplificacidn practica-
no limitativa de la invencion misma. En el dibujo se ilustra -
esqueméticamente el aparato en una seccign vertical longitudi-
nal.
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El grupo desenrollador comprende un adecuado 2oporte que
sostiene la bobina 1 desenrolladora del materiel A (pepel o -
cartén) para gofrar, cuys rotacidn, sineronizeda con .la de -
los rodillos gofradores,estd asegurada por un redillo de goma
2y continuo o en discos, montado en brazos 24 y mandado por -
un adecuado sistema cinemdtico con cuendo menos dos velocida-
des, y de veloc;dad continusmente verisble, simtema que esgté~
acoplado con el sistema cinemdtico de los rodillos gofradores.
El rodillo 2 toca constantemente la superficie exterior de la
bobina, siguiendo su dimension radial y oprimiéndols con pre-
gidn variable a voluntad, por ejemplo medisnte un sistema de -
contrapesos. y muekles y con presign de flufdo mediente rodillos
que actian sobre el bastidor formado por los brazes oscilantes
24, Al desenrollarse, la banda encuentra en su recorrido una -
gerie de rodillos 3, 34 libremente giratorios sobre su eje co-
rrespondients, que transmiten le banda misma. El rodillo 3, por
ejemplo, puede desplazarse sobre gulas horizontales, llevendo-
unos convenientes contrapeses pars cumplir con su funcidn de -
tengor de la baﬁda y de compensador de eventuales variaecionea-
de velocidad de le banda entre ls salida de la bobina y la en=-
trade entre los rodillos de gofrado, tanto en el momento de la
puesta en marche ocomo en el de la parada, asi{ como durante el
funcionemiento normal. Con dicho rodillo 3 pueden cooperar unos
adacuados "fines de carrera", previstos para provoocar el embra~
gue de una de las dos velocidades requeridas, con el fin de ob-
tener su retorno a una posicidn intermedia de compensacion.

Luego, @€ humedece la banda mediante inmersion & una profun
didad regulable en una cuba 3, que contiene agua con la eventual
adicidn de ingredientes, por ejemplo aprestos o similares, ade-

cuados para favorecer el gofrado y el secado sucesivo. El bafio -



10

15

20

25

30

es mantenido a temperatura ambiente o 2 una temperatura mis e-
levada, segin las necesidades,

A su salide del befio, se le quita & la benda el liquido -
superfluo hebiéndole pasar por entre dos rodilles exprimidores
5, de gome lisa, que se oprimen uno 2 otro a presidn regulable
& voluntad. Le banda, luego, es conducida a wna cdmars de a~-
condicionamiento 6, donde, medisnte tramnsmisiones 64, recorre-
una treyectoria tal que permite la imbibicion de las fibras mds
internas del material, que lo hace mds fdcilmente gofragble. E-
ventualmente, la cédmara de acondicionemiento 6 puede ser calen-
tada e incluso humedecida.

A la salide de la cémara de acondicionamiento 6, hay dos -
cilindros gofradores 7, entre los cuales el material para go-
frar es conducido para el gofrado en frio. Los dos rodillos pue
den ser aproximados o slejados accionendo un dispositivo micro~
métrico de regulecidn, que limita al valor previemente £ijado ~
el acercamiento de los rodillos pero, al propio tTiempo, permite
su répido alejamiento. Dicho slejemiento puede ser maendado por-
el operador que maneja el grupo regulador de la presion de los-
rodillos, o bien puede ser automédtico, en el caso del paso del-
materiel de un espesor superior al de la banda para gofrar, por
ejemplo en el caso de banda doblade o en presencia de material-
extrafio. El movimienté de Totacidon de los rodilles es obtenido-
medisnte un sistema cinemético que tiene la funcidn ulterior -
de assegurar el fasaje micrométrico de los rodillos entre sf, -
tento cusmdo estén eproximedos como, ¥y en particular, em el mo-
mento de la aproximacion, siendo esto un hecho esencial a los -
efectos del perfecto engrane de les rodillos gofradores y del -
buén resultado de la operacién de gofrado.

Tos rodillos gofradores van seguidos de una cémara de se-

cedo, 8, de aire caliente, soplado en este ejmplo. En dlcha cd

mara, la bénda Al gofrada y todavia himeda es calentads y secg
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da, siendo transmitida varias veces mediante rodillos de trnasg
migidn 84.' En oaso de necesidad, el dltimo recorrido de la ban
da puede desarrollarse en una atmésfera seplada fria, por ejem
plo en wn sectér separado no representado. Un ventilador 9, cu
yo caudal y presidn puede ser reducidos, impele el aire prime-
ro en une precémera de calentamiento 10 de temperatura regula-
da, y sucesivamente, diante un conducto y convenientes desvia-
dores, & la cdmara de secado 8. Unas convenientes hendiduras -
permiten la salida del aire de la cémara misma,

A la salida de la cémara 8 esté previsto un grupo de cu~
chilles discoidales giratorias 11, sineronizadas con los rodi
1llos gofradores, adecuadas para ejecutar de orladura y el even
tual corte longitudinal de la banda a los formatos requeridos.

La benda Al, orlada y eventualmente cortade longitudinal~
mente, ea conducida 2 la salida por un cepidlo rotatorio 12(por
ejemplo con cerdas de nylon) que actia sobre un plano 13 de ma~
terial antifriccion, para ser luego arrollada en 14 o, mejpr,~
dirigida directamente a una elaboracidn sucesive, por ejemplo =
la prevista en otra Patente del mismo titular, para el corte =
en seccionas y el acoplamiento con hojas de cartdn litografia
do y estambpado. Las eventuales bobinas enrolladoras, como las
14, pueden ser mandada por adecuados motores de funcionamiento
constaente y regulable. En el casg de una conduccidn directa a-
une. ulterior méquina elaboradora, que trabaje asociada al ape-
rato gofrador, los dos complejos merén convenientemente sincro-
nizados entre si, ,

La banda es mandada en su avance por algunos, cuando menos,
de los rodillos de transmisiocn, que Son motorizados eventualmen
te con fricclones que se adaptan a la velocided instanténea de-

la banda.
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El gofrade en frio, mealizado como se ha descrito, permi-
te sin particulares inconvenientes eventusles interrupciones de
produccidn, lo que no es posible en los sistemas de gofrado en
caliente, los cuales, en caso de parada, deterioran el material
e implican una serie de dificultades en la cadena de elabora~
cidn. Por tanto, el procedimiento y el aparato descritos se pres
tan en particular a la combinacidn con obtros aparatos sucesivos
para una elaboracion directa y ulterioz.

Para ciertoas empleos, puede estar proviste la alimentacidn
de bandas cont{nuas desde dos o mds bobinas separadas, bandas -
que tienen que ser conducides separadamente al gofrado y luego
al depdsito receptor, o directamente & un aparato de ulterior-
elaboracidn, con adecuados medios de gufe que los mentienen en-
tre af a una distancia conveniente. Segin una variante, partien
do de una bobina Unica, la banda puede gser cortada luego longi-
tudinalmente en dos o mdés tiref continuas, que, con un adecua-
do sistema de guias, son separadas entre ellaa y dispuestas con
venientemente. ‘

Queda entendido que el dibujo no muestra sino un ejemnplo -
dado a mero titulo de demostracién préctica de la invencion pu-
diendo variar la invencion en sus formas y dbsposiciones sin, -
por rllo, rebasar el alcance de la idea que inspira la invencidn
migma.

REIVINDICACIONES

18,~ Procedimiento de gofrado de material de papel en forme de
banda, caracterizado por tratarse la bande en humedo y en frio,
y secarse & conbinuacidn.

28 ,~ Procedimiento segin la anterior reiv. caracterizado por el

hecho de que el material de papel, amtes del gofrado, es humede

PAN
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cido en bafio, exprimido y luego acondicionado para obtener una
humidificacién uniforme tambiég en profundidad.

38,- Procedimiento segin las anteriores reiv. caract. por el -
hecho de que, después del gofrade, se enjuga e incluso se seca-
el material en corriente de aire caliente.

48 .~ Procedimiento segin la reiv. 38, caract. por el hechp de =
que, después del secado, el material es enfriado.

58,~ Aparato para la aplicacidn del procedimiento segin una de-
laa anteriores reiv, caract. por el hecho de comprender en suce
sién funcional® un grupo desenrollador; un grupo humedecedor;un
par de rodilleoa gofradores mantenides como el material a tempe—
ratura esencialmente ambiente; y un secador.

68 ,~ Aparato segin la reiv. 58, caract. por el hecho de que el-
grupo humedecedor comprende una cuba con medios de inmersién -
del material en el liquido, agua eventualmente adicionada, y un
exprimidor sucesivo de rodillos u otro similar.

78, Aparato segin reiv. 68, caract. por el hecho de que dichps
medios son regulables pars variar el grado y el tiempo de inmer
8ion. ‘

8&,- Aparato segin reiv. 68 y 7¢, caract, por el hecho de que el
grupo humedecedor de inmersidn y el relativo exprimidor van se-
guidos de una cémara de acondicionamiento que cuenta con medios
adecuados para establecer un recorrido del material en la misma.
98,~ Aparato segin las anteriores reiv. caract. por el hecho de
que el secador comprende una cémaera de aire caliente con una =
eventual seccidn de aire frio.

108 .~ "PROCEDIMIENTO PARA EL GOFRADO DE MATERTAL DE PAPEL CON 4
TRATAMIENTO EN FRIO, Y APARATO PARA SU APLICACTONY.

AN
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Consta la presente memoria descriptiva de diez hojas, nume
radas y mecanografiadas por una sola de sus caras, a lag que se

acompafia una hoje de plenos para su més ficil comprensidn.

Medrid, 31 MAY 1972
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