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MEMORIA DESCRIPTIVA

la  presente invención se refiere  a un método 

nuevo y  mejorado y a. medios para la  transferencia y e l 

estampado de láminas en relieve y más particularmente 

5. a la  manipulación y tratamiento de una banda continua 

de papel crepé entre e l  plisado sobre un rodillo  seca­

dor y e l  bobinado dé la  banda continua de papel.

Hasta la  fécba la  banda continua de papel cre­

pé procedente dé una máquina alimentadora para, plisado 

10* sobre rod illo  ha sido transferida, a l núcleo de arro lla­

miento considerablemente desprovista de soporte posible­

mente a excepción por lo  que respecta a uno o más rodi­

llo s  de pequeño diámetro de transporte, de papel y en oca­

siones a una única calandria con línea de contacto entre 

1$. cilin dros. la  indicada manipulación de la  banda continua 

de papel ha resultado sa tis fa cto ria  en máquinas en las 

que las velocidades de la  bobina son inferiores aproxima­

damente a 1.067  m/h. Sin embargo, para velocidades de bo­

bina aumentadas aproximadamente entre los 1.370 m/h y 

20. 2.133 m/h, o superiores, resulta cada vez más d i f í c i l  la

manipulación de la  banda continua de papel de seda pli-r 

sado de peso liviano en-la necesaria longitud de la  d is­

tancia de transferencia desde e l  rod illo  secador hasta 

la  bobina. Por otra parte, algunos fabricantes de papel 

25. de seda, con e l f in  de cumplimentar la  creciente demanda 

del consumidor de láminas de papel de seda de peso l i ­

viano en cantidad elevada, necesitan secar e l  estampado 

en re lieve  para determinar una mayor cantidad y esto has­

ta  e l  presente ha precisado de una instalación de estam-
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pado en relieve adicional. ;

De acuerdo con la:p ráctica  anterior, e l  euro** 

liado de la, banda continua de papel sobre e l  núcleo ha 

presentado un problema.

Un objetivo importante de la  presente invención 

es proporcionar un método nuevo y mejorado y medios pa­

ra la  transferencia y e l  estampado de láminas en relieve 

que supera las desventajas, deficiencias y problemas in ­

herentes a la  práctica anterior.

Otra finalidad de lá  invención es proporcionar 

un método nuevo y mejorado y medios'para tra n sfe rir  y en­

ro lla r  la  banda continua de papel crepé desde e l seca­

dor y los medios de plisado hasta un carrete de bobina.

Otro objeto de la  presente invención es pro­

veer un método nuevo y mejorado y medios para estampar 

en relieve una banda continua plisada á medida que se 

arro lla  sobre un rodillo  original.

Otro objetivo de la invención es proporcionar 

un método nuevo y mejorado y medios para a rro lla r auto­

máticamente una banda continua laminar plisada sobre un 

núcleo de bobina.

la  invención tiene además la  finalidad de pro­

veer un método nuevo y mejorado y medios para efectuar 

múltiples estampados en relieve do una banda sin  f in  

laminar plisada que avanza en forma continua entre un 

plisado y una. estación de bobinado.

De acuerdo con la  invención se provee un mé­

todo y medios para la  transferencia y e l estampado de lá ­

minas en relieve en e l que una banda sin  f in  de papel de



seda se hace avanzar en forma continua desde unos medios 

de plisado, la  cual es recibida en un tramo de soporte de 

una cinta de tejid o  transportadora sin  f in  sobre la  que 

se traslada la  banda hacia un tambor de bobina sobre e l 

que la  banda as transportada hacia un cilindro de bobina 

sobre e l  que se desplazadla cin ta transportadora, luego 

la  banda en avance continuo se enrolla continuamente 

sobre un rod illo  original dipuesto sobre un núcleo de 

bobina adyacente a l  cilindro de bobina. El rodillo  orí-* 

g in al do enrollado es presionado contra e l  cilindro de 

bobina y  la  cinta de te jid o  transportadora se desplaza 

sobre e l  c ilin d ro  de bobina, con lo que se rea liza  e l 

estampado en relieve de la  banda continua en la  línea 

de contacto entre e l  cilindro y e l  rodillo .

De conformidad con otras características de 

la  invención, se provee un método y un aparato para 

transportar 'mp banda continua de papel de seda plisada 

y a rro lla rla  automáticamente sobre unos medios de bobi­

nado.
Conforme a otras característica^  de la  invención, 

se provee un método y medios para é l  estampado en relieve 

en seco de una banda continua dé papel de seda plisado en 

una estación de bobinado y opcionalmente asimismo a par­

t i r  de -la estación de bobinado.

A-través de la  siguiente descripción de unas 

formas de realización representativas de la  invención 

podrán apreciarse fácilmente otros objetivos, caraouen.s— 

tica s  y ventajas de la  misma, con referencia a los dibu­

jos adjuntos, s i  bien pueden efectuarse variaciones y
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modificaciones sLn apartarse para e llo  del esp íritu  y 

del ámbito de los nuevos conceptos expresados en la  des­

cripción.

En dichos dibujos: -

5, La figura 1 es una v is ta  en alzado esquemático

de la  sección de plisado^ transferencia y bobinado de una 

máquina de fabricación de papel de seda plisado.

Y la  figura 2 es una,vista en alzado esquemático 

sim ilar que ilu stra  una forma de realización modificada.

10. Con referencia a los dibujos, un bastidor -5-

de una máquina de fabricación de papel soporta medios pa­

ra secar y p lisa r  una banda continua de papel de seda 

W, cuyos medios comportan convenientemente un rodillo  

secador -7- accionado giratoriamente que, como es usual,

-¡^ consiste en un rodillo  metálico relativamente grande 

que está provisto de un acabado lis o  (de espejo) para 

re c ib ir  y deshidratar la  banda continua W y está provista 

de medios para la  calefacción de su in terio r, indica­

dos esquemáticamente con H, con e l  f in  de acelerar la  

20. deshidratación de la  banda continua en movimiento sobre 

la  superficie del rodillo  secador en desplazamiento. la  

banda continua W ampliamente deshidratada es dirigida so­

bre la  porción in fe rio r del rodillo  secador -7-  por medio 

de un rodillo  de empaste -8 - que puede ser, s i  se desea,

25. un rodillo  de succión. Desde la  linea de contacto de em­

paste entre e l rodillo  secador - 7-  y e l  rodillo  -8- la  

banda continua se desplaza sobre la  superficie preferible­

mente calentada del rod illo  secador -7-  hasta un d isp o siti­

vo de plisado -9 - que comprende uno o una pluralidad de
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rascadores de plisado -10- a p a rtir  de los ouales ia  ban- 

da continua W se separa d e l fÓdillC secador -7 -̂ y  se d i-  

3dge hacia una estación de bobinado —11-*

En e l comiendo de ia  Operación de fabricación 

5. de papel, e l  extremo anterior de lá  banda continua W

después de pasar pór lá  estación de plisado ^9- es se­

parado y desviado dél rodillo, secador —7— pór médio de . 

un rascador de plisado ^1Ó- y es dispuesto sobré un tra ­

mo de soporte - 13-  de úna cinta de tejid o  transportadora 

10. s in  f in  - 14— que soporta y transporta en forhia continua 

la  banda W hasta la  estación de bobinado —11—. La cinta 

de tejid o  transportad ora sin  f in  —14 *̂ tiene toda 1¿ an­

chura de la  máquina de manera qhe soporta Completamente 

la  banda continua W en todá su anchuras Opcionalmente,

15. la  te la  de la  cinta transportadora sin  f in  - 14-  puede ser 

te jid a  o no te jid a  en un an illo  continuos Si* no está cons­

titu id a  por un an illo  continuo, los extremos pueden estar 

unidos por una junta tipo broche* De preferencia e l te jid o  

puede ser de 10 a 80 mallas y de una porosidad por lo 

30. menos suficiente para permitir la  inyección de aire a 

través de la  cinta transportadora.

Contiguamente adyacente y practicable respec­

to  a l  rascador de plisado -10-, e l extremo receptor 

del tramo de transporte —13— de la  cinta transportadora 

25. -14 - se in ic ia  sobre un rodillo  de entrada - 15- , hacia

e l  que se desplaza e l  tramo de retomo de la  cinta - 14-  

desde un ro d illo  estirador - 17-. Este rod illo  - 17-  

se puede montar ajustablemente como indica ls  flecha —18— 

para tensar la  cinta, ademas de o independientemente de
i
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uncrodillo *-19-  para guiar la  cinta y que también puede 

ser ajustable como se indica con la  flech a - 20- . En la  

estación de bobinado -1 1 -  la  cinta de te jid o  transporta­

dora -14- es arrastrada para desplaza sobre un rod illo  o 

5. tambor de bobinado —21— que es accionado convenientemente 

por medios motores, no ilustrados, para accionar la cinta, 

transportadora - 14-.

A medida que e l extremo anterior de la  banda 

continua W se separa del rodillo  secador - 7- , es guiado 

10. a través del estrecho espacio formado entre e l  rodillo  

—7— y e l extremo receptor del tramo de transporte —13— 

de la  cinta transportadora —14— por medio de un ehórro 

de aire enfilador proyectado deéde un colector perfora­

do - 22-  situado contiguo debajo de dicho espacio. Esto 

15¡ evita que e l  extremo anterior de la  banda continua se 

incline a través del mencionado espacio y segura que 

sea impulsado sobre la  cinta transportadora - 14-  en 

desplazamiento continuo a medida que discurre con ascen­

so sobre e l  rod illo  de acceso —15— hacia e l  tramo de 

20. transporte -13-. Debe entenderse que la  velocidad de 

desplazamiento de la  cinta-transportadora - 14-  estara 

coordinada con la  velocidad periférica de giro del 

tambor secador —7— de manera que la  banda continua W 

será eficientemente transportada a la  estación de bobi- 

25. nado - 11-. Esta eficien cia  de transporte se mejora me­

diante la inclinación del tramo de transporto - 13-  en 

general hacia abajo desde e l  rodillo  de entrada -15-  ha­

c ia  e l  tambor de bobina -21-.

Cuando e l  extremo de avance de la  banda .con-



tinua W transportado sobre e l  tramo de transporte -13-  

de la  cinta transportadora - 14"* lleg a  a la  estación de 

bobinado -1 1 - , se desplaza sobre un núcleo o carrete 

-23- qoe presiona hacia, abajo sobre la  cinta transpor­

tadora lo suficiente para mantener una buena tracción. 

Entonces la  banda continua W se desplaza normalmente con 

la  cinta transportadora, y parcialmente en tordo a l tam­

bor de bobina -21-. A. medida que e l extremo de entrada 

de la  banda continua lleg a  a l tambor de bobina. -21-, a 

la  curvatura haoia abajo de la  banda continua en tomo 

a l tambor de bobina coadyuva un chorro de aire emitido 

desde una boquilla -24- situada separada en general por 

encima en e l  lado derecho del tambor de bobina -21— 

como se aprecia en la  figura, ! .  El-enrollado automáti­

co de la  banda continua sobre e l  núcleo de bobina - 23-  

se in ic ia  después de que e l  extremo de entrada de la  ban­

da continua se ha desplazado con la  cinta transportadora 

en una corta distancia, t a l  como por ejemplo unos 902 

en tom o a l tambor de bobina -21-, por ondeado hacia 

arriba de la  porción de la  banda continua que avanza so­

brepasando e l  núcleo de bobina - 23-  por medio de un cho­

rro de aire dirigido-desde un dispositivo t a l  como una 

boquilla -25- situada debajo de la  cin ta de tejid o  trans­

portadora y que envía e l  aire con fuerza hacia arriba 

a través de la  cinta transportadora en la  zona definida 

entre e l  núcleo de bobina —23— en la  posición de enrolla­

do y e l tambor de bobinado - 21-. Por e llo  la  porción ex­

trema en avance de la  banda continua se eleva como se 

indica con g. Como sea que la. zona de la  cinta transporta-
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dora a través de la  que es dirigido é l chorro de aire eleva-* 

dor o de ondeamiento está sOpáradá, á p a rtir  y después de 

la  zona la  que e l chorro dé aíre procedente de la  bo­

q u illa  -24- empuja la  bahdá continua hacia e l  tambor de 

5. bobina -21-, sé lim ita frícióháimente e l  movimiento hacia 

arliba del extremo en avánce de. la  banda continua bajo 

la  influencia del chorro de aire de elevación procedente 

de la  boquilla - 25-  de manera que la  banda continua sigue 

ondeándose hacia arriba hásta una posición indicada en 

general con b más .alta qué la  boquilla de chorro - 24-.

Para impedir que la  extremidad de entrada de la  banda con­

tinua W no siga adhiriéndose a la  cinta transportadora y 

anule e l  enrollado automático por aire de la  banda con­

tinua sobre e l núdloo de bobina <-*2j¡— se d irige un chorro 

15, de aire separador de seguridad por medio de por ejemplo, 

una boquilla de chorro de aire - 27-  en general ascendente 

desde por debajo del tambor de bobina —21— hacia e l  ex­

tremo de entrada de la  banda continua para separarla de 

la  cinta transportadora y a flo ja r  la  porción extrema de 

20. avance de 1a. banda continua para f a c i l i t a r  la  acoión de 

ondeamiento del chorro de aire procedente do la  boquilla 

- 25-. Como medida de precaución contra la  posible adhe­

rencia del extremo de entrada de la  banda continua en la  

ointa transportadora con t a l  firmeza que escape e l aire

25. procedente de la  boquilla do chorro - 27- ,  se proyecta 

un chorro de aire de separación positivo por medio de 

una boquilla de chorro - 28-  situada por encima del tramo 

de retomo do la  cinta transportadora inmediatamente des­

pués que se separa del tambor de bobinado -21-, cuyo cho-
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rro de aíre es proyectado a través del tejid o  de la. cin­

ta  transportadora y sopla sobre e l extremo de avance de 

la  banda continúa había abajo y a l exterior* respecto de 

la  cinta transportadora y en general liácia e l  dispositivo 

5. de ohorro
Al obtener.el ondeamiento b por empuje del 

chorro de a ire , e l  chorro de aire d irigido desde e l d is­

positivo de chorro - 24-  que empuja lateralmente en general 

hacia e l  núcleo de bobina -23-, desvia la  banda continua 

10# torcida hacia la  posición c, en la  que esta dispuesta so­

bre e l  núcleo de bobina - 23-. Sometida a la  acción de la  

fuerza continuada de los chorros de aire procedentes de 

los dispositivos -24- y -25-, la  banda continua sigue tor­

ciéndose y  desviándose hasta una posición indicada en ge— 

15¡, neral con ¿  y  la  cubierta que se ha producido a si se

extiende sobre e l  núcleo de bobina, sobrepasándolo has­

ta  e l  punto en que se dobla hacia abajo y se pliega sobre 

e l lado de la  marcha del núcleo de bobina como se indica 

en la  posición e y  es arrastrada hacia e l  lín ea de contac- 

2ó to entre e l  núcleo de bobina y e l  tramo - 13-  de la  cinta 

transportadora después de lo cual la  porción extrema de 

la  banda continua se enrolla sobre e l núcleo de bobina. 

Después de terminado e l  enrollamiento automático por aire 

asi efectuado, e l  núcleo de bobina es movido por un leva 

25. adecuada u otros medios (no ilustrados) hasta*la posición 

indicada con línea de trazos sobre la  parte superior del 

tambor de bobina -21- y en contacto con e l mismo a lo 

largo de la  banda continua que se enrolla sobre e l núcleo 

de bobina y  la  cinta transportadora y  entonces es mante-



11 -

t

Tildo continuamonte empeñado con e l tambor de bobina a 

medida que se provoca e l descenso d el núcleo de bobina 

. hasta unos c a n ile s  secundarios *-29-. luego a medida que 

prosigue e l enrollamiento de la  banda continua sobre e l 

5, núcleo de bobina y un rodillo  original -30-, avanza, e l 

empuje continuo de t a l  rodillo  hacia y contra la  cinta de 

te jid o  transportadora que se desplaza sobre e l tambor de 

bobina -21- efectúa e l  estampado en relieve en seco en 

forma continua de la  banda durante todo e l  enrollamiento

10. d e l rodillo  original. E l enrollamiento d el rod illo  o rig i­

nal - 30-  y e l estampado en relieve' en seco continuo de 

la  banda continua prosigue hasta que e l  ro d illo  se apro­

xima a su diámetro de peso completo. MLentras tanto, otro 

de los núcleos de bobina —23—* es situado en la  posición 

15. in ic ia l  o de enrollamiento sobre e l tramo de soporte - 13-  

de la  cinta transportadora, aguas arriba a p a rtir  del tam­

bor de bobina - 21-. Una vez que e l rod illo  original - 30-  

ha alcanzado e l taasRo deseado, es desplazado sobre los 

ca rriles  -29-, de manera que se separa respecto del tam- 

20. bor de bobina -21- substanoialmente como se indica en

la  figura 2, e l  sistema de. enrollamiento automático neu­

mático, que durante e l  enrollamiento del rod illo  o rig i­

nal puedo haber sido desconectado, ós reactivado. En conse­

cuencia, se inicia, un nuevo c ic lo  de enrollamiento neu- 

25. mático antes o después de cortar e l  extremo de entrada

de la  banda continua. Luego so prosigue la  misma secuen­

cia de enrollamiento automático neumático ya descrita.

E l rod illo  original completo es desplazado hacia e l  extre­

mo de descarga do los Carriles —29—, como so ilu s tra  en
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la  figura 1 , dejando s it io  para e l  nuevo rod illo  onLginal 

a en rollar en proceso continuo.

Si se prefiere, a l enrollado del núcleo de bo­

bina automático puede coadyuvar un recogedor laminar cur- 

5. vado - 31-  articulado (Fig. 2) que en general se h alla  

dispuesto encima del--núcleo-de bobina - 2 3 - y del tambor 

de bobina -21- en la  posición de enrollamiento en la  es­

tación de bobinado - 11-. Como se ilu stra , en una re a li­

zación preferida* e l  recogedor laminar - 31-  presenta una 

10. configuración en general de cimacio que comprende un tra ­

mo de entrada -32- en general de cimacio que-comprende un 

tramo de entrada -32- en general ourvado hacia abajo ad­

yacente a l d ispositivo proyector de chorro de aire —24— 

y que actúa de manera que mantiene a la  banda continua 

15. ondeante en la  posición bajada b adyacente a l  dispositivo 

proyector de chorro —24— para f a c i l i t a r  1a. acción de este 

último de determinar la  recogida del ondeamiento de la  banda 

continua más rápidamente en las sucesivas posiciones je, d 

y e auxiliado por una porción -33** cóncava, hacia- abajo del 

20. recogedor de la  banda continua. La guía que proporciona e l 

recogedor - 31-  elimina cualquier posibilidad de que e l aire 

que produce la  porción de entrada de la  banda continua que 

se enrolla escapo o se-desvíe del núcleo de bobina duran­

te  la  operación de enrollamiento. La desviación del recoge- 

25. dor hacia arriba en tomo a un pivote - 31a- pernite los mo­

vimientos de desplazamiento del núcleo de bobina - 23- .

Desde luego, debe entenderse que todos los d is­

positivos de proyección de chorro de aire —22—, —24—! —25— 

- 27-  y - 28-  pueden se r  abastecidos por fuentes individua­



les o por una fuente común de alimentación de aire compri- 

mido y que la  presión de. aire de cada uno de los disposi- 

tivos puede ser regulada para ajustar la  particular situa­

ción y función del*correspondiente dispositivo proyector 

de chorro de aire. Además, so puede emplear cualquier con­

tr o l de operación secuencial adecuado, utilizando para ello  

dispositivos de control mecánico y  neumático conocidos.

No se han ilustrado medios específicos para cortar la  

banda continua del rod illo  original a l terminar e l  en­

rollamiento del mismo porque dichos medios son muy cono­

cidos en la  técnica.

Si se desea un estampado en relieve en seco 

adicional de la  lámina de seda plisada para obtener un 

mayor volumen, puede montarse una prensa de estampado 

en relieve -34- para actuar sobre la  banda continua W 

mientras la  misma es transportada a lo  largo del tramo 

de soporte - 13-  de la  cinta transportadora. Dicha prensa 

de estampado en relieve adicional puede comprender un 

rodillo  de recubrimiento -35- duro que funciona empeñado 

con la  cara in fe rio r del tramo -13- de la  cinta transpor­

tadora, mientras un rodillo superior -37-  blando de un 

material sim ilar a caucho presiona la  cinta transporta­

dora y la  banda continua de seda soportada por la  cinta 

contra e l  rodillo  - 35r.

Si por cualquier razón se considera oportuno, 

se puede u t iliz a r  una segunda cinta transportadora sin 

f in  de tejid o  -38-, guiada para su desplazamiento sobre 

la  parbe superior de 1a. banda continua laminar W apoyada 

en e l  tramo de soporte - 13-  de la  cinta transportadora



- - 3.4- . Pueden instalarse rodillos adecuados -*39** y j o ­

para guiar los extremos opuestos de la  Cinta transporta- 

dora - 38-  adyacentes pero separados respectivamente oon 

relación a ía  estación de bobinado -11-  y a l rascador de 

plisado -ló*% Debe entenderse que cuando se emplea la  

cinta transportadora au xiliar - 38- , se puede u t iliz a r  

o no, a conveniencia) la* prensa de estampado en re lie ­

ve -34-. á i se emplea la  prensa de escampado en relieve 

-34-, la  acción de estampación en relieve del rodillo  

estampador —37— se efectúa a través de la  cinta transpor­

tadora sin  f in  -38-  hacia la  banda continua que in te r­

viene entre e l  tramo —13** de la  cin iá  transportadora y 

la  cinta -38- y  la  lin ea de contacto de los rodillos -35-  

y - 37-.
Por lo  expuesto es evidente que la  presento in ­

vención proporciona funcionamiento a velocidad elevada 

de manera que la  de la  banda continua. W puede ser supe­

r io r  a aproximadamente 2* 134 m/li*Con la  invención, no so­

lo se proporciona e l secado y e l  plisado de la  la mi na de 

seda) sino que también se f a c i l i t a  y mejora e l  funciona­

miento a elevada velocidad mediante e l  soporte completo 

de la  banda continua plisada desde e l  plisador hasta lá  

estación de bobinado, proporcionándose animismo e l  enro­

llamiento neumático en forma automática y, consiguiéndose 

la  estampación en relieve en seco en e l grado deseado de 

una manera simple y eficien te.

Debe entenderse que se pueden efectuar varia­

ciones y  modificaciones sin  apartarse para e llo  del es­

p ír itu  y del ámbito de la  presente invención.
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REIVINDICACIONES

Descrito e l objeto del presente Invento se de­

claran nuevas y de propia invención la s  siguientes r e i­

vindicaciones.
^  i , .  Un método con su aparato correspondiente para

l a  transferencia y e l estampado en re lieve  de láminas, 

caracterizado porque comprende la s  etapas de:

producir continuamente e l avance de una ban­

da continua de papel de seda desde medios de plisado;

recib ir la  banda que avanza continuamente so­

bre un tramo de soporte de una cinta de tejid o  sin f in  

transportadora que parte contiguamente adyacente con re— 

laoión a los medios de plisado;

provocar e l avance de l a  banda continua sobre

15. l a  cinta transportadora hacia un tambor de bobina sobre 

e l que se desplaza la  cinta;

enrollar la  porción extrema de entrada de l a  

banda que avanza continuamente sobre un núcleo de bo­

bina adyaoente a dicho tanbor de bobina;

20. enrollar continuamente la  banda oontinua arro­

llad a en un ro d illo  original sobre e l núcleo de bobina;

presionar e l  ro d illo  original a medida que 

es enrollado contra l a  cinta de tejid o  transportadora 

que se desplaza sobre dicho tambor de bobina;

25* y estampar en re lieve  la  banda que avanza con­

tinuamente en la  lin ea  de contacto entre e l ro d illo  ori­

ginal y e l tambor de bobina.

2. Un método, de conformidad con la  reivindi­

cación 1 , caracterizado porque comprende l a  operación
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de producir un chorro de aire debajo de un extremo de en­

trada de la  banda continua en un espacio do separación 

formado entre los medios de plisado y la  cinta transpor—_ 

tadora y asi tra n sferir  dicho extremo de entrada a través 

del espacio de separación a la  cinta transportadora.

3. Un método, de conformidad con la  reivindi­

cación 1 , caxacterizado porque comprendo las operaciones 

de empujar e l  núcleo de bobina contra la  cinta de tejid o  

transportadora contiguamente en avance de dicho tambor 

de bobina, y enrollar la  banda continua sobre e l núcleo 

de bobina mientras e l  mismo es presionado contra la  cin­

ta  transportadora.
4. Un método, de conformidad con la  reivindica­

ción 3, caracterizado porque comprende la  operación de d i­

r ig ir  aire contra la  porción extrema de entrada de la  ban­

da continua y  efectuar de esta manera dicho enrollamiento 

de la  banda continua sobre e l  núcleo de bobina.

5 . Un método, de conformidad con la  reivindi­

cación 4, caracterizado porque comprende la  operación de 

proyectar aire a través de la  cinta de te jid o  transporta­

dora y con e llo  levantar la  porción extrema de entrada de 

la  banda continua, separándola de la  cinta transportado­

ra, y  d ir ig ir  aire contra la  porción extrema de entrada 

levantada de*la banda continua, con lo  cual so aplica

fl/i ntua porción extrema de entrada en empeño de enrolla­

miento con e l  núcleo de bobina que g ira  en empeS.o con la  

cinta transportadora.
6. Un método, de conformidad con la  reivin­

dicación 1 , caracterizado porque comprende la  operación
!
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do proyectar aire a través do la  cinta do tejid o  transporta** 

dona adyacente a dicho núcleo de bobina y con e llo  sepa** 

ran de la  cinta transportadora la  porción extrema de avan** 

ce de la  banda continua en las  proximidades del tambor 

de bobina para efectuar dicho enrollamiento.

7. Un método, de conformidad con la  reivindi­

cación 1, caracterizado poique comprende la operación adi­

cional do estampar en relieve la  banda continua que avan­

za continuamente sobre dicha cinta transportadora en avan­

ce do dicho tambor de bobina.

8̂  Un método, según la  reivindicación 1 , 

caracterizado porque comprende la  operación de levantar la  

porción extrema de entrada de la  banda continua, separán­

dola de la  cinta de te jid o  transportadora, mediante la. 

proyección do aire sobre dicha porción extrema de entrada 

a trav 'es de la  cinta transportadora para lle v a r  a cabo 

dicho enrollamiento, y  luego guiar la  porción extrema 

de entrada levantada, aplicándola en empeño de enrollamien­

to con e l núcleo de bobina.

9. Un método según las reivindicaciones prece­

dentes, caracterizado porque la  transferencia de una banda 

continua de papel de soda que avanza continuamente desdo 

medios de plisado hasta una estación de bobinado, com­

prende las etapas de:

separar la  banda continua de los medios de

plisado;

transportar continuamente la banda continua 

sobre una cinta transportadora hasta la  estación do bobi­

nado;
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y enrollar la  banda continua que avanza conti­

nuamente en un rodillo  original on la  estación de bobinado,

10. Un método, de conformidad con la  reivindi­

cación 9, caracterizado porque comprende la  operación

de transportar una porción extrema do entrada do la  banda 

continua procedente del plisador a través de un espacio 

do separación formado entro e l plisador y la  cinta trans­

portadora, aplicando para e llo  aire de transporte bajo 

la  porción extrema de entrada en dicho espacio de sepa­

ración.

11. Un método, de conformidad con la  reivin­

dicación 9, caracterizado porque comprende la  operación 

de estampar en relieve la  banda continua que avanza con­

tinuamente soportada sobre la  cinta transportadora.

12. Un método, de conformidad con la  reivin­

dicación 11, caracterizado porque comprende la  operación 

do efectuar dicho estampado en relieve en una posición 

intermedia a lo  largo de dicha cinta transportadora.

13. Un método, de conformidad con la  reivin­

dicación 11, caracterizado porque comprende la  operación 

de'efectuar dicho estampado en relieve en la estación de 

bobinado.

14. Un método, de conformidad con la  reivindi­

cación 13, caracterizado porque comprende la  operación

de efectuar dicho estampado en relieve en la  linea de con­

tacto entre un rodillo  original y  un tambor de bobina conti­

nuamente a medida que la  banda continua es enrollada en 

e l  ro d illo  original.

15. Un método, de conformidad con la  reivin -
¡
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aleación 9 y caracterizado poique comprende la  operación 

de enrollar neumáticamente en forma automática una polu­

ción extrema de entrada de la  banda continua que avanza 

continuamente sobre un núcleo de bobina en dicha esta­

ción de bobinado*
16. Un método, según las reivindicaciones preceden­

tes, caracterizado poique e l  estampado en relieve de la  

banda continua de papel de seda que avanza continuamente, 

comprende las etapas de:

provocar e l  avance de la  banda continua sobre

un tambor de bobina!

enrollar la  bándá continua, en un rodillo  o r ig i­

nal!
presionar e l  rodillo  original a medida que es enrollado 

contra e l  tambor de bobina!

y estampar en relieve la  banda continua que avanza conti­

nuamente en la  linea de contacto entre e l  rod illo  o rig i­

nal y e l  tambor de bobina.

17. Un método, de conformidad con la  reivindi­

cación 16, caracterizado porque comprende las operaciones 

de tra n sferir  la  banda continua que avanza continuamente 

desde medios de plisado hasta e l  tambor de bobina sobre 

una cinta transportadora que se desplaza sobre e l  tambor 

de bobina, y presionar e l  rodillo  original contra la  cin­

ta  transportadora cuando la  misma se desplaza sobre e l 

tambor de bobina, a l efectuar dicha estampación en relieve.

18. Un método, de conformidad con la reivin­

dicación 16, caracterizado porque comprende las operacio­

nes de separar e l  rodillo  original del tambor de bobina
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cuando e l primero ha alcanzado un tamaño deseado, cortar 

la  banda continua, procedente del rodillo  original, en­

ro lla r  neumáticamente e l  extremo de entrada cortado de 

la  banda continua sobre un núcleo de bobina para comen­

zar otro rod illo  original, y presionar este último ro­

d illo  original contra e l  tambor de bobina y en relación 

de estampación en relieve con la  banda continua, en la  

lín ea de contacto entre dicho último rodillo  y e l  otro 

tambor de bobina.

19. Un método según las reivindicaciones prece­

dentes, caracterizado porque e l  aparato para la  transfe­

rencia y  e l  estampado de láminas en relieve, comprende.: 

medios de plisado;

medios para re c ib ir  la  banda continua que avanza conti­

nuamente, que comprenden:

un tramo de soporte de una cinta de tejid o  

transportadora sin  f in  que comienza contiguamente adya­

cente a los medios de plisado;

un tambor de bobina sobre e l que se desplaza la  cinta 

y hacia e l  que se hace avanzar la  banda continua sobre 

e l tramo de soporte de -la cinta transportadora.; 

un núcleo de bobina adyacente a dicho tambor de bobina; 

y  medios para enrollar la  porción extrema de entrada que 

avanza continuamente de la  banda continua sobre e l núcleo 

de bobina;

cuyo núcleo de bobina- enrolla continuamente la  banda con­

tinua en un rodillo  original sobre e l núcleo de bobina 

en una posición en la  que presiona e l  rod illo  original 

a medida que es enrollado contra la  cinta de te jid o  trans-
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portadora que se desplaza sobre dicho tambor de bobina, 

con la que en la  línea de contacto entre e l  rodillo  ori­

ginal y e l  tambor de bobina se efectúa, e l estampado en 

relieve de la  banda continua que avanza continuamente.

20. Un método, de conformidad con la  reivin­

dicación 19, caracterizado porque comprende medios para 

producir un chorro de aire debajo de un extremo de 

entrada de la  banda continua en un espacio de sepa­

ración formado entre los medios de plisado y  la  cinta 

transportadora para con e llo  tra n sfe rir  dicho extremo

de entrada a través del espacio de separación a la  cinta 

transportadora.

21. Un método de conformidad con la  reivindi­

cación 19, caracterizado porque dicho núcleo de bobina 

ejerce empuje contra la  cinta de tejid o  transportadora 

contiguamente en avance de dicho tambor de bobina, cuyo 

aparato comprende medios para enrollar la  banda continua 

sobre e l núcleo de bobina mientras este último es pre­

sionado contra la  cinta transportadora.

22. Un método de conformidad con la  reivindi­

cación 21, caracterizado porque dichos medios para en­

rollamiento comprenden un dispositivo para proyectar 

aire eontra la  porción extrema de entrada de la  banda 

continua..

23. Un método de conformidad con lá  reivindi­

cación 22, caracterizado porque dicho dispositivo esta 

situado de manera que proyecta aire a través de la  cinta 

de te jid o  transportadora, y con e llo  eleva la  porción ex­

trema de entrada de la  banda continua, separándola de la
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ointa transportadora, cuyo aparato comprende, un disposi­

tivo  para d ir ig ir  aire contra la  porción extrema de entra­

da levantada de la  banda y con e llo  ap licar dicha porción 

extrema de entrada en empeño de enrollamiento con e l 

nade o de bobina que g ira  empeñado con la  cinta transpor­

tadora;

24. Un método de conformidad con la  reivindi­

cación 19, caracterizado porque dichos medios de enrolla­

miento comprenden un dispositivo para d ir ig ir  aire a tra ­

vés de la  cinta de te jid o  transportadora junto a dicho 

núcleo de bobina para separar de la  cinta transportadora 

la  porción extrema de avance de la  banda continua en las 

proximidades del tambdr de bobina para producir la  acción 

de enrollamiento de dichos medios de enrollamiento.

25. Un método, de conformidad con la  reivin­

dicación 19, caracterizado por comprender dicho apara­

tó medios para escampar en relieve adicionalmente la  

banda continua que avanza continuamente sobre la  cinta 

transportadora en avance de dicho tambor de bobina.

26. Un método de conformidad con la  reivindi­

cación 1, caracterizado porque dichos medios de enrolla­

miento comprenden un dispositivo para proyectar aire so­

bre la  porción extrema de entrada de la banda continua a. 

través de la  cinta transportadora para elevar dicha por­

ción extrema de entrada de la  banda y separarla de la  

cinta de tejid o  transportadora, y medios para guiar la  

porción extrema de entrada levantada, aplicándola en 

empeño de enrollamiento oon e l núcleo de bobina..

27. Un método, de conformidad con la  reivin-
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dioación 26, caracterizado poique dichos medios de guía 

oomprenden un recogedor articulado dispuesto encima del 

núc3eo de bobina y del tambor de bobina.

28. Un método, según las reivindicaciones pre- 

5. cadentes, caracterizado poique e l aparato para transfe­

r i r  una banda continua de papel de seda que avanza conti­

nuamente desde medios de plisado hasta una estación de bo­

binad o, o omprend e:

medios para separar la  banda continua de los me- 

10. dios de plisado?

una ointa. transportadora para transportar con­

tinuamente la  banda continua hasta la  estación de bobina­

do?

y medios para enrollar la  banda continua que 

15. avanza continuamente en un rod illo  original en la. esta­

ción de bobinado.

29. Un método, de conformidad con la. reivindi­

cación 28, caracterizado poique comprende medios para 

transportar la  porción extrema de entrada de la  banda con-

20. tinua desde e l plisador a través de un espacio de separa­

ción formado entre e l  plisador y la  cinta transportadora, 

cuyos medios de transporte comprenden un dispositivo para 

d ir ig ir  aire de transporte debajo de la  porción extrema 

de entrada do la  banda continua en dicho espacio de se- 

25. paraci ón.

30. Un método, de conformidad con la  reivindi­

cación 28, caracterizado poique comprende medios para 

estampar en relieve lo banda continua, que avanza continua­

mente soportada sobre la  cinta transportadora.
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31. Un método de conformidad con la  reivindi­

cación 30, caracterizado porque dichos medios para efec­

tuar e l  estampado en relieve estén situados en Una posi­

ción intermedia a lo  largo de dicha cinta transportadora.

5, 32. Un método, de conformidad con la  reivindi­

cación 30, caracterizado porque dichos medios para efec- 

ruar e l  estampado en relieve están, situados en la  esta­

ción de bobinado.

33. Un método de conformidad con la  reivindi­

co. cación 32, caracterizado porque dichos medios para efec­

tuar e l  estampado en relieve en la  estación de bobinado 

son aptos para rea lizar e l  estampado en relieve en la  l r -  

nea de contacto entre un rodillo  original y un tambor

de bobina continuamente a medida que la banda continua 

es enrollada en e l rod illo  original.

34. Un método de conformidad con la  reivin­

dicación 28, caracterizado porque dicho aparato compren­

de medios para enrollar neumáticamente en forma automá­

t ic a  '"iR porción extrema de entrada de la  banda continua

20. que avanza continuamente sobre un núcleo de bobina en 

dicha estación de bobinado.

35. Un método, según las reivindicaciones pre­

cedentes, caracterizado porque e l aparato para estampar 

en relieve una banda continua de papel de seda plisado

25. que avanza continuamente, comprende:

medios para producir e l avance de la  banda con­

tinua sobre un tambor de bobina;

y  medios para enrollar la  banda continua en un

rod illo  original;
t
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ouyos medios de enrollamiento oooperan con e l 

tambor de bobina para presionar e l  rodillo  original a 

medida que es .enrollado contra e l tambor de bobina, con 

lo  que se realiza e l estampado en relieve de la  banda con­

tinua que avanza continuamente en la  línea de contacto en­

tre  e l  rodillo  original y e l  tambor de bobina.

36. Un método, de conformidad con la  reivindi­

cación 35, caracterizado porque dicho aparato incluye me­

dios para tra n sfe rir  la  banda continua, que avanza conti­

nuamente desde medios de plisado a l tambor de bobina y 

comprende una cinta transportadora que se desplaza sobre 

e l tambor de bobina, siendo apto e l rod illo  original 

para presionar contra la  cinta transportadora cuando la  

misma se desplaza sobre e l tambor de bobina para re a li­

zar dicho estampado en relieve.

37. Unmétodo, de conformidad con la  reivindi­

cación 35, caracterizado porque dicho aparato comprende 

medios que permiten la  separación del rod illo  original 

del tambor de bobina cuando e l  rodillo  original ha a l­

canzado un tamaSo deseado para perm itir con e llo  cortar 

la  banda continua procedente del rodillo  original, y 

medios para enrollar neumáticamente e l  extremo de entrada 

de la  banda continua sobre un núcleo de bobina para co­

menzar otro r o t illo  original, cuyo núcleo de bobina es 

apto para presionar dicho último ro d illo  original contra, 

e l  tambor de bobina y aplicarlo en relación de estampado 

en relieve con la  banda continua en la  línea de contacto 

entre e l últimamente citado rodillo  original y e l  tam­

bor de bobina.
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37. Un método don su. ápáxa'üo correspondiente pa­

ra la  transferencia y e l  estampado en relieve de láminas.

Según se describe y reivindica en la  presente 

memoria descriptiva que consta de 26 páginas foliadas y 

5. esoritas a máquina por* úna sola de áus caras.

p.*a.

\

)
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