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El invento concierne a un procedimiento y a un disg
positivo para la fabrica:ién de un bloque de calendario a =
partir de pliegos imprescs.

Se conoce un pfdéedimiento y un dispositivo para la
fabricacién de un blogque de libro de pliegos impresos, en =
que los‘pliegos son conducidos en forma de pila hacia los =
alimentadores, los alimentadores colocan los pliegos uno so-
bre otre para formar un paguete de pliegos, los pliagdé.del
paquete son fijados en posicién, el paquete es cortado en -
tiras paralelas, las tiras son plegadas de preferencia'één-
tralmente alrededor de un eje longitudinal, son cortadas’ pre
feriblemente de modo transversal para formar capas, y las ca
pas son reunidas para formar la disposicidn en bruto de blo=-
qué de libro. Preferiblemente los pliegos son colocades uno
sobre otro para formar un paquete dobre una cinta transpor-~
tadora que se mueve continuamente, siendo transporfado éa@a
pliege primeramente en sentido transversal a la cinta trang
portadora hasta llegar a un tope, luego acelerado en la di-
reccién de transporte de la cinta transportadora hasta la -
velocidad de la cinta transportadora, y depositado sobre la
cinta.

La fabricacidn usual de un bloque de éalandario se
efectla mediante la reunidn de varios pliegos impresos, es-
tando impresa sobre cada pliego varias veces en cada caso -
la informacidn de un mes de calendario. Por consiguiente, en
general, para cada mes de calendaric se produce un pliego =

impresa, de modo que para la fabricacién de un bloque de cz
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lendario se deben reunir doce pliegos impresos, Para este -
fin, a parfir de los pliegos de meses de calendario procs -
dentes del mecanismo impresor se forman pilas de pliegos de
meses de calendario, por lo que resultan doce pilas diferen
tes, y las doce pilas cde meses de calendario, necesarias pa
ra los bloques de calendario, son introducidas preferiblémgn
te en una mAquina reunidora correspondiente. En la méquina
reunidora se retira un pliego de cada pila de mes de calen-
dario, los plieqos se colocan uno sobre otro, de modo qué -
las imégenes impresas de los meses de calendario estén dis-
puestas una sobre otra por razones técnicas de impresiSH, v
luego se recorta la pila de pliegos de calendario con }ps -
doce diferentes pliegos de mes de calendario impresos. De =
este modo resultan varios elementos en bruto para bloques
de calendaric, cada unoc con doce hojas de calendario dis;
puestas une sobre otra. Los elementos en bruto para blogues
de calendario son apilados de modo intermedio, 8l efactugr
el desapilamiento son provistos con la hoja de cubierta y
con el cartdn de respaldo, y a continuacidn son encuaderna-
dos de modo en si conocido. Inclusc cuando sobre un pliego
estén impresos varios meses o la totalided de los doce me-
ses, éstos son cortados segln el procedimiento usual, por -
lo que resltan pilas de meses individuales, que son elabora

das como arriba se ha expuesto.
Este procedimiento convencional alberga numero=-

sos origenes de errores. Con frecuencia bcurre que en la mé
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quina reunidora, en lugar de un pliego de mes se aprehen-
den dos uﬁidades de éste o se omite u olvida un pliego. -
Ocurre también que pilas de pliegos de mes son introduci-
das de modo cambiado mutuamente o confundido en la méqui=
na reunidora. Estos errores conducen a un considerable =
grado de desechos o rechazos. Ademds de ello, el procedi-
miento conocido lleva aparejado un gran gasto ménual;y me
cénica, y trabaja muy lentamente en comparacidn con étfds
procedimientos de encuadernacidn. )
Es misién del invento simplificar y acortar en -

cuanto al tiempo la fabricacidn de bloques de calendaria.

.Esta misidn es resuelta basdndose en las caractg
risticas de la solicitud principal, esenciales para el -
invento, por el hecho de que las imdgenes e informaciones
impresas de todo un afioc de calendario o de todos los meszs
de calendafio de un afio de calendarioc so&kimpresas sobre
un pliego, los pliegos scnrapilados, preferiblemente son
introducidos en forma de pila en un alimentador, por el -
alimentador se entrega en cada caso un pliego individuali
zada sobre una cinta transportadora que se mueve continua
mente, se le transporta por la cinta transportadora a un
puesto cortador, alli se le corta longitudinal y transver

salmente, de modo que resultan hojas de calendario indivi
duales, las hojas de calendario son dispuestas una sobre
otra para la formacidn del elemento en brute para bloque

de calendario, y el elemento en bruto para bloque de ca-

lendaric es elaborado de moda en si conocido para formar
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el bloque de celendario.

La disposicidn de las hojas de calendario una
sobre otra para formar el elemento en bruto para bloque
de calendario puede efectuarse conforme al invento de ma
neras diversas. Segln una forma.de realizacidn del inven
to, el pliego impreso es cortado primeramente en tres o
cuatro tiras longitudinales, las tiras longitudinales son.
conducidas una sobre otra para formar una pila de tiras y
eventualmente en tal caso las tiras son enderezadas, léhé
pila de tiras es entonces cortada transversalmente para'_
formar paquetes de pliegos, y los paquetes de pliegos‘556
colocados uno sobre otro para formar el elemento en bruto
para bloque de calendario. Preferiblemente, los paqueteé
de pliegos, después del corte transversal son colocadoé |
apilados con solapamiento parcial (en escamas) de modo eﬁ
si conocido y a continuacidén son empujados a solapamientio
total para la formacidn del elemento en bruto para blaqﬁé
de calendario. Convenientemente, las tiras longitudina-
les pueden ser dispuestas, después del corte longitudinal,
de modo parcialmente sclapado lateralmente, luego las ti-
ras longitudinales dispuestas de modo parcialmente sola=~
pado son cortadas transversalmente y a continuacién se -
efectla el empuje a solapamiento total de los paquetes cor
tados, tanto en direccién transversal como también en di-
reccién longitudinal.

Segln otra forma de realizacidn del invento, el

pliego es primero cortado transversalmente en tiras trans-
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versales y las tiras transversales son dispuestas apiladas

) . . 2 !
con solapamiento parcial, y a continuacion se efectla el cox
te longitudinal de las tiras transversales dispuestas apila-

das con solapamiento parcial. Las filas, de este modo resul-

_tantes, de hojas de calendario apiladas ‘con solapamiento pax

cial son primeramente empujadas a solapamiento total,de modo
que resultan paquetes correspondientes al nimero de las fi-
las de hojas de calendarioc dispuestas una sobre otra. Estos
paquetes pueden ser ya elementos en bruto para bloques-da ca
lendario,cuando sobre el pliegd impreso se han impreso déa -
tras de otra las doce impresiones de meses de calendario.Eh
este caso los elementos en bruto son elebadorados y transfox
mados adicionalmente de modo directo.En otro caso,los pague
tes dispuestos uno junto a otro pueden ser lateralmente api
lades con solapamiento parcial uno énn rgspecto al ofroy =
empujados a solapamiento total para formar gl elemento en
bruto para bloque de calendario.

Evidentemente la distribucifn de las imlgenes impre
sas sobre el p;iego impreso se elige de manera tal que, al
final ael procedimiento para la fabricacidn del elemento en
bruto para blodue de calendario,las doce hojas de calenda-
rio estén dispuestas una sobre otra en el orden correcto de

sucesibdn.

El nuevo procedimiento puede realizarse con medios
sencillos y trabaja muy rédpidamente. Se suprimen las desven

tajas de los procedimientos convencionales.
Con ayuda de los dibujos se explica el invento a -

modo de ejemplo. En éstos:
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La figura 1 muestra esquematicamente un diagrama de
flujo seqgln una forma de realizacidn del procedimiento confor
me al invento,desde arriba y desde un lado;

La figura 2 mugstra esquemdticamente un diagrama de
flujo segln otra forma de realizacidn del procedimiento con-
forme al invento,desde arriba y desde un lado;

la figura 3 muestra un dispositivo para la realizgs
cidn del pracedimiento conforme al invento; o

la figura 4 muestre un alimentador para la utilizacién

en la realizacidn del procedimiento conforme al invento. '

En el procedimiento segln el invento conforme a la -

figura 1,seltransporta desde el alimentador un pliego impré-

go 1. El pliego impreso tiene todas las impresiones o infor-

t .
maciories impresas que pertenecen a un calendario,las cuales

han sido impresas en la miquina imprescra.tas hojas de meeces
de calendarioc individuales son caracterizadas en el ejemplo
representado con ndmeros romanos de uno a dace.

El pliego impresoc 1 es primero cortsdo longitudinal-
mente en tres tiras 2, J y 4, y las tiras son conducidas una
sobre otra para formar la pila 5 de tiras, encontréndose la
tira 3 por debajo de la tira 4 y la tira 2 por debajo de la
tira 3 o a la inversa.Después de ello la pila 5 de tiras es

cortada transversalmente para formar paquetes 6, 7, 8, 9 ,de

modo que resultan hojas de calendario 10 individuales. Los

paquetes son apilados con solapamiento parcial para formar
una fila de paguetes, y la fila de paquetes es empujeda fi-

nalmente a solapamiento total para formar el elemento en bry
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to 11 péra bloque de calendario. E1 elemento en brutoc pa-
ra hloque de calendaric puede ser provisto de modo en si
conqcido con una enveoltura y un cartén de respaldo, y puge
de ser encuadernado para formar el calendario.

'. Segidn la,figura 2, el pliego impreso 1 es primero
cortado transversalmente en cuatro tiras transversales 12,
13, 14 y 15, las tiras transversales apiladas con solapa-
miento parcial son coréadas longitudinalmente para fd;ma:
hojas de calendario 10 y las filas en apilamiento cun.séig
pamiento parcial 16, 17, 18 som empujadas a snlapamienfn to
tal para formar ;ada una un paquete 19, 20, 21, A partir de
los paquetes se forma luego, en angulo recto con respecto
a la primera direccidn de movimiento una fila 22 de paque-
tes en apilamiento con solapamien?o parcial, y la fila eg
empujada a solapamiento total para formar el elemento en -

bruto para bloque de cealendario 11. 1

w
Segln el procedimiento correspondiente a la figu

ral y 2 es, sin embargo, también posible imprimir sobre -
el pliego impreso ya en una fila transversal o longitudi-

nal, una tras de otra, todas las doce hojas de calendario.

Luego, en el procedimientoc segin la figura 1 se forman cua

tro elementos de bruto para bloque de calendario ya median
te los paquetes 6, 7, 8, 9. En el procedimiento conforme -
a la figura 2 resultan fires elementos en bruto para bloque

de calendario con los paquetes 19, 20, 21.
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Un dispositivo para la realizacién del procedimiep
to conforme al invento se representa en la figura 3, Este -
dispositivo trabaje segln el procedimiento conforme a la fia
gura 2. Consta del alimentador 23, de la cinta transportadora
de aceleracién 24, de la cinta transportadora 25, del puesto
de corte transversal 26, de la cinta transportadora 27, de -
una disposicifn 28 para la formacién de tiras apiladas con -
superposicién parcial, del puesto de corte longitudinél 23,
de la cinta transportadora 30 y de una disposicién 31 de ex~
pulsién.

Los elementos mecénicos individuales cooperan'fun-
cionalmengé y estén dispuestos uno tras de otro, llavanao‘el
alimentador 23 a %os pliegos 1 con la cinta transpurtaﬁora de
aceleracidn 24 hasta la velocidad de la cinta transpoitadora
25 y depositdndoseles allf en movimiento en igual.sentido,

La cinta 25 transporta el pliego 1 hacia dentro del puesto =
de corte transversal 26, en donde a partir del ﬁliegu 1 se
cortan tiras transversales 12, 13, 14 y 15. Las tiras son rg
cogidas por la cinta transportadora 27, sobre la cual dichas
tiras gon apiladas con solapamiento parcial, de modo en si
conoecido, econ la disposicién 28, La cinta transportadora -
transporta las tiras apiladas con solapamiento parcial a la
disposicién de corte longitudinal 29, en la que las tiras son

cortadas longitudinalmente para formar hojas de calendario 10

individuales, resultando filas de hojas de calendario 16, 17

18 apiladas con solapameinto parcial, Finalmente, las filas

son empujadas a solapamiento total para formar elementos en
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bruto 11 para bloqués de calendario o para formar paquetes
19, 20, 21, En el ¢ltimo caso los paquetes son empyados deg
dé la cinta transportadora 30 sobre una cinta transportadora
32 que trabaja en cadencia, que esté parada al efectuar gl =
traslado, y desde esta (ltima cinta son entregados, transver
salmente o en &ngulo recto con respecto a la primera direc-
cién de transporte, en un sistema de transporte que se mueve
continuamente, no representado, sobre el cual los paquetes son
apilados con solapamiento parcial, de modo en s conocidc; y
finalmente empujados a solapamiento total para formar un ele
mento en bruto para bloque de calendario 1ll.

Un dispositive que trabaja segln la figura 1 cst4
constituido de modo similar al dispositivo reproducido en
la figura 3. Sin embargo, posee adicionalmente medios de =
transporte, tales como por ejemplo,cintas transpnrtadofas o

cajas, con los cuales las tiras longitudimales 2, 3, 4 puédan

ser colocadas una sobre otra., Los medios de transporte y el

dispositivo, del dispositivo que especialmente trabaja segdn

‘el procedimiento conforme a la figura.l, pueden estar dispueg

tos correspondientemente a la forma preferida de realdizacidn
del invento, seqgln la solicitud de patente principal, de mo-
do inclinado transveramalmente la direccifén de transports, con
el fin de facilitar él enderezamiento o la orientacién de laos-
pliegos y tiras o pgguetes. Es especialmente ventajoso en -
tal caso utilizar un alimentador 23 que se ¥apresenta en la
figura 4, Este alimentador esté colocado lateralmente con -

respecto a la cinta transportadora 33 y tiene un medio de =



10

15

20

25

0

tiansports 34, inclinado correspondientemente a la cinta =
transportadora 33, consistente de modo preferente sn variss
cintas dispuestss paralelamente una con respecto a la otira, =
el cual medio de transporte estd dispuesto sobre la cinta -
transportadora 33 y transporta un pliegd 1l desde el alimenta-
dor 23 transversalmente a la direccidn de traﬁsporte de la =
cinta 33, En la zona de la arista de la cinta 34 situada en
la direccifn de transporte de la cinta 33 estén dispuestos
rodillos de cadencia 35, los cuales aprehenden en cadencia

al pliego 1 trangportado transverselmente respecto de l; ban
da 34 y lo transportan en estado acelerado en la direccién -
de transporte sobre una superficie oblicua 36 inclinada con
respecto a la cinfa transportadora 33 y transversalmente a -
ella, tal que el pliego, al colocarse sobre la cinta trarspor
tadora 33, tiene la misma velocidad que la cinta transporta-
dora 33. Los rodillos de cadencia 35 consisten preferiblamen
te en rodillos superiores 37 y rodillos oponentes 38, los -
cualses al transportar transversalmente el pliego se encusn-
trans en posicién abierta y en la posicién de transporte pro
piamente dicha estén'cerrados.

La superficie oblicua 36 puede consistir en varias
cintas fijas, dispuestas paralelamente una con respecto a la
otra, con espacios intermedios, estando orientadas las cine
tas en la diréccién de transporte de la cinta 33. Na obstan-
te, puede estar estructurada también, tal como se representa,
en forma de suparficie‘con rendijas 37, En este caso las =

rendijas 37 sirven para no obstaculizar el movimiento libre
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de lcs‘slsmentcs empujadores 38 dispuestos fijamente sobre la
cinta 33, Los elementos empujadores 38 estdn en fila uno -
junto a otro transversalmente a la direccifn de transporte -
de la cinta 33. Sobre la zona extrema de las cintas transpor
tadoras 34 se extiende por toda la longitud de la cinta trang
portadoga 33 una arista enderezadora 39, Debajo ds ella esté
prevista de modo alineado otra arista enderezadora 40 que eg
t4 dispuesta junto a la cinta transportadora 33, El tranopor-
ts de pliegos del sistema de transporte arriba descrito se -
desarrolla del siguiente modo. El pliego 1 es entregado por

el alimentador 23 a la cinta 34 y transportado hasta la arig

ta enderezadora 39, AllfL es detenido por la arista y endereza

‘do. Lusgo'se cierran los rodillos de cadencia 37 y 38, abier-

tos con anterioridad, y aceleran al pliego scbre la sdparfi—

: )
cie oblicues 36, hasta que aqudl se coloca sobre la cinta 33

y tiene en tal caso la misma velocidad de . la cinta 33, El =

!
pliego es recogido luego por la cinta 33 o por pinzas agarrg
doras (no representédes) o por los elementos empujadores -
38. En tal caso los elementos empujadores 38 ya en la zona
de las rendijas 37 aprehenden por detrds a la arista trase=~
ra del pliego y enderezan al pliego, siendo éste endereza-
do simultédneamente también junto a la arista enderezadora -
40, debido a la positcifn oblicua de la cinta 33, No obstan=-

te, también es posible y ventajoso enderezar los pliegos -

junto a la pinza agarradora.
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~ REIVINDICACIONES =

1.~ Procedimiento para la fabricacién de un bloque
de calendasrio, en que los plisgos son aportados en una pila
a un alimentador, por el alimentador los pliegos son coloca-
dos sobre una cinta transportadera, luego cada pliego es ecoZ
tado en tiras paralelas y las tiras son cortadas transvefsal
mente, caracterizado porque las imégenes impresas de todo -
un afo de calendario son impresas sobre un pliego, los plie-
gos son aportados en estado apilado a un alimentador, por el
slimentador se entrega en cade caso un pliego individuaiiza-
do sobre una cinta transportadora que se muevea continuémante,
por la cinta transportadora se le transporta a un puestu de
corte, allf se le‘corta longitudinalmente y trangsversalmante,
de modo que resultan hojas de calendario individuales, las =
hojas de calendaric son dispuestasAuna sobre otra pare>la for
macién del elemento en bruto para blogque ds calendaric,. y. el
elemento en bruto para blogue es elaborado de modo en si‘co—
nocido para formar el bloque de calendario.

2.~ Procedimiento seg¢n la reivindicacién 1, carac-
terizado porque el pliego impreso es cortado primero en ti-
ras longitudinales, las tiras longitudinales son guladas unha
sobre otra pera formar una pila ds tiras, la pila de tiras es
cortada transversalmente para formar paquetes de pliegos, y
los paquetes de pliegos san colocados uno sobre otro para -
formar el elemento en bruto para bloque de calendario,

.- Procedimiento segdn las reivindicaciones ante-

riores, caracterizado porque los paquetes de pliegos, después



10

15

20

25

13

del.corte transversal, son apilados con solapamiento parcial
de modo en sf conocido y luego son empujados a solapamiento
total para la formacién del elemento en bruto para bloque -
de calendario,

4,- Procedimiento segdn las reivindicaciones ante-
riores,‘caracterizado porque las tiras longitudinales, des-
pues del corte longitudinal, son dispuestas apiladas con so-
lapamignto parcial, lateralmente luego las Iiras longitudina
les apiladas con solapamiento parcial son cortadas transver-
sélmante, y & continuacién se efectla el empuje a solapamien
to total de los paquetes cortados tanto en direccifn iwans=
versal como también en direccién longitudinal,

5.= Procedimiento segln las reivindicacionés ante-
riores, caracterizado porque el pliego es cortado primerd en
tiras transversales, y las tiras transversales son dispuzstas
de modo apilado con solapamiento parcial, a continuacifn se
efectfa el c orte longitudinal de las tiras transversaisé api
ladas con solapamiento parcial, siendo empujadas a salapamiepn
to total las filas resultantes de hojas de calendario apila=-
das con soclapamiento parcial, de modo tal .que resultan paqug
tes de hojas de calendario dispuestas una sobre otra, corres
pondientes al nd@mero de las filas.

6.~ Procedimiento segfin las reivindicaciones ante-
riores, caracterizado porque los paquetes dispuestos unc -
junto a otro son apilados con solapamiento parcial lateral-
mente uno con respecto al otro y luego son empujados a sola=-

pamiento total para formar el elemento en bruto para blogue
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de calendario..

7.~ Dispositivo para la realizacifn del procedimien
to seglin las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porguse -
consta de un alimentador de la cinta transportadora de ace
leracién de la cinta transportadora del puesio de.corte trang
versal de la cinta transportadora de una disposicién para la
formacién de tirae apiladas con solapamiento parciasl, del -
puesto de corte longitudinal de la cinta transportadora y de
la disposicién de expulsifn,

8.~ Dispositivo segln la reivindicacién 7, caracteg
rizado porque el alimentador estd colocado lateralmente con
respecto ; la cinta transportadora y tiene un medio de “rang

porte inclinedo c?rrespcndientemente a la cinta transportadg

ra consistente preferentemente en varias cintas, dispuestas

paralelamente entre sf, el cual medio de transporte esté -
dispuesto sobre la cinta transpdrtadora y puede transportar
un pliego desde el alimentador transversalmente a la direc-
cién de transporte de la cin%a.

9.,- Dispositivo seglin la reivindicacifn 8, caractg
rizado porque en la zona de la arista de la cinta, situada
en la direccién de transporte de la cinta, estén dispuestos
rodillos de cadencia,

10.~ Dispositivo seg@n las reivindicaciones ante-
riores, caracterizado porque los rodillos de cadencia cons=-
tan de rodillos superiores y de rodillos oponentes,

11,- Dispositivo segdn una o varias de las reivin

dicaciones anteriores, caracterizado porque tiens una supex
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ficie oblicua a base de varias cintas fijas, dispuestés pae
ralelamente una con respecto a la otra, con espacios inter-
medios, estando orientadas las cintas en la direccién de =

transporte de la cinta,

12,- Dispositivo segln las reivindicaciones ante-
riores, caracterizado porque la superficie oblicua esté esw
tructurada como superficie con rendijes y sobre la cinta =
estén dispuestos fijamente'elemenfos empujadores, sirviendo
las rendijas para no obstaculizar la marcha libre de los -
elementos empujedores.

‘ 13,~ Dispositivo segiln las reivindicaciones ante-
riores, caracterizado porque los elementos empujadores es-
t4n en fila unos junto a oitros transversalmente a la diiec-
cién de transporte de la cinta.

, 7 ’ _

l4,- Dispositivo segdn las reivindicaciones ante-
riores, caracferizadb porque socbre la zoni extrema de les
cintas transportadoras se extiende por toda la longitud -
de la cinta transportadora una arista enderezadora, y ali-
neada debajo de ésta otra arista enderezadora, la cual es-
t4 fijada a la cinta transportadora, |

15,- "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRI-

'CAtIUN DE UN BLOQUE DE CALENDARIO",
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Tal como ges describe y reivindica en la presente
Memoria Descriptiva que consta de dieciseis hojas sscritas

a mfquina por una sola cara y de sus correspondientes dibujos

Madrid,? 7 KGV. 1978
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