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DESCRIPCION

Método de encolado en caliente.
La presente invencidn se refiere a un método de encolado en caliente de un haz de material en forma de hojas.

Hoy en dia, el encolado en caliente se ha convertido en una forma muy popular para fabricar documentos y simila-
res, donde el principio general es que un haz de hojas, por ejemplo, hojas de papel, sean unidas entre si, normalmente
en un dispositivo disefiado para este propdsito.

En el dispositivo, hay unos medios para sujetar el haz en su sitio, posiblemente unos medios para rugosificar la
parte trasera del haz, unos medios para esparcir la cola en la superficie del lomo del haz, y unos medios para encolar
las cubiertas sobre los lados del haz.

En cambio, los dispositivos de encolado en caliente destinados a trabajos pequefios son también conocidos, donde
se utiliza un dispositivo portétil separado para esparcir la cola.

Es obvio que un dispositivo portitil es s6lo apto para el servicio que no tiene mucha demanda. Esto se debe a
que el encolado en caliente frecuentemente requiere bastantes ajustes precisos, para permitir la creacién del producto
acabado de alta calidad deseado. Esto sucede rara vez con un dispositivo portatil.

En encolado en caliente, puesto que la intencién es encolar las hojas entre si, aunque sobre un drea muy limitada,
el haz para ser encolado es doblado en el lado en una distancia determinada, de este modo se forma, de una manera
conocida, un pequefio escalén entre las hojas de papel contiguas y se expone una pequefia parte de la superficie
lateral de la hoja para permitir que la cola se extienda también sobre ella. Esto asegura la resistencia del encolado. El
doblamiento se desarrolla usando soportes flexibles a cada lado del borde del haz.

No obstante, el sistema al que se hace referencia tiene el inconveniente de que, en los casos en los que se pretende
encolar una cubierta o cubiertas, incluidas en el haz, sobre el haz, por ejemplo, para la fabricacién de libros, el encolado
de la cubierta es generalmente insuficiente, cuando este doblamiento forzado se desarrolla con la ayuda de soportes.
Se puede hacer un intento para mejorarlo durante el proceso, estirando manualmente la hoja de material de cubierta
hacia el lateral, para abrir un espacio entre la hoja de cubierta y la primera hoja que debe ser encolada. Es obvio que
las operaciones manuales durante el trabajo que por el contrario se hace mecdnicamente toma la energia intitil y la
precision que podrian ser usadas mejor en las demds fases de trabajo del proceso.

La patente estadounidense 1741269 expone un método en el que se hace un despliegue y también la cola es
esparcida en el lomo del libro. La distancia desde el lomo del libro al punto de presién de las hojas entre si es
relativamente largo y por lo tanto todas las hojas se doblan totalmente en el lateral. En este caso el extremo mas
externo de cada hoja se abre y la cola es esparcida en este drea libre. No obstante, el drea es extremadamente corta y
la cantidad de cola que estd penetrando entre las hojas es extremadamente pequefia. No se menciona nada acerca de
las cubiertas de un libro. Por lo tanto el problema del encolado de las cubiertas al haz no esta resuelto.

Se ha inventado ahora sorprendentemente, que adaptando de manera adecuada el método anterior conocido, se
puede conseguir un proceso total, que ya no tiene fases que requieren el estirado manual del material de la cubierta,
y que también sorprendentemente da un mejor resultado que antes, usando sélo operaciones convencionales de la
maquina. Particularmente, al fabricar un libro, éste consigue un encolado excelente de la hoja de cubierta al resto del
haz de hojas.

Las ventajas y beneficios mencionados y otros de la presente invencién son conseguidos de la manera descrita
como caracteristica en las reivindicaciones anexas.

A continuacion, la invencién es examinada con mayor detalle con referencia a los dibujos de la patente anexos,
que muestran como una serie algunas de las fases de trabajo requeridas para encolar un haz de hojas.

Asi la Figura 1 muestra una fase de esparcimiento de la cola atipica segtin la presente invencion, vista desde el
extremo del haz de hojas;

la Figura 2 muestra una parte de la fase segtn la Figura 1 para mostrar el comportamiento del borde del haz de
hojas a algunas disposiciones de la maquina;

la Figura 3 muestra una figura parcial como aquella de la figura 2, cuando se usan disposiciones de la maquina
ligeramente diferentes a las anteriores;

la Figura 4 ilustra la dltima fase de la unién por encolado, donde el material de la cubierta es finalmente encolado
al borde del haz; y

la Figura 5 muestra una ampliacién de parte de la figura 4.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2303 889 T3

Segtn se ha declarado, la figura 1 muestra un dispositivo destinado a formar una pieza de encolado en caliente,
tal como una pieza 2 como un libro. Las hojas 2 para ser termoencoladas son fijadas a un banco de presién 3 con la
ayuda de una barra de presion 4, de manera que el haz es sujetado firmemente en su sitio entre éstos. En la posicién
m4s externa en un lateral del haz hay un molde de la hoja de cubierta 11. El banco de presion 3 es pivotado de forma
giratoria alrededor de un eje 5, como se explica mds adelante con mds detalle.

En la parte superior del haz que debe ser unido por encolado, hay un aparato para esparcir la cola en el lomo del
haz. El aparato incluye un rodillo esparcidor de cola 6, que, si fuera necesario, puede ser girado usando un dispositivo
operativo adecuado, que no estd mostrado en la figura 1, por cuestiones de claridad. El rodillo puede también girar
libremente. En la parte superior del rodillo, hay un depésito de cola 7, que sostiene la cola calentada destinada a ser
usada para el encolado. El depdsito 7 con su rodillo y otros accesorios estdn dispuestos para ser méviles a lo largo de
una pista esencialmente en linea horizontal. El aparato mévil y la pista estdn marcados con el niimero de referencia
general 8 y normalmente comprenden rodillos con cojinetes que se mueven ligeramente, una pista a lo largo de la
cual se desarrolla el movimiento, un motor para impulsar el movimiento, y ruedas dentadas adecuadas, cadenas, o
similares, para transmitir la potencia. Es naturalmente obvio que el aparato puede ser movido manualmente, como una
alternativa al movimiento impulsado por motor. De forma convencional, esta parte del aparato no estd descrita aqui
con més detalles.

Una flecha 9 se utiliza para mostrar el ajuste vertical bdsico del aparato esparcidor de cola, que en este caso es
implementado usando tornillos 10, pero que pueden por supuesto ser de cualquier otro tipo. El rodillo esparcidor
de cola puede también ser ajustable verticalmente, por ejemplo, pivotindolo de forma giratoria alrededor de un eje
paralelo al rodillo. Si fuera necesario, se pueden también hacer ajustes basculando el rodillo 6. Si fuera necesario,
pueden haber diferentes rodillos de cola. El aparato también puede incluir uno o varios rodillos de rugosificacién
separados, si fuera necesario.

Las Figuras 2 y 3 muestran dos modos posibles de comportamiento para el borde del haz 2, cuando se usa el
dispositivo segtn la invencién. Las diferencias se deben al hecho de que en estas formas de realizaciéon hay una
ligera diferencia en el 4ngulo de basculacion del rodillo y/o la altura del rodillo. No obstante, la figura 2 y la figura
3 tienen en comun la caracteristica de que el 4rea del borde del haz es esencialmente insoportable para una distancia
determinada. Cuando los rodillos esparcidores de cola funcionan a lo largo del borde largo del haz, provocando de este
modo una cantidad determinada de presién en el borde del haz, las hojas en el borde del haz se doblan y asi se abren
los espacios entre las hojas en la medida suficiente para que una pequefia cantidad de cola penetre también entre las
hojas.

No obstante, el aspecto mds importante es que el material de la cubierta 11, que estd en el exterior del haz prensado
en el banco de presion y se dobla fuera del haz 2, se dobla regularmente de manera que un espacio se abre entre el
material de cubierta y la hoja extrema del haz y la cola forma una acumulacién sobre el borde del haz y al punto
de contacto del material de cubierta con el rodillo, permitiendo asi el fuerte encolado lateral entre estas dos hojas de
material. La resistencia se debe a la cantidad adicional de cola, que también significa que el encolado se desarrolla
sobre una distancia superior que en las soluciones del estado de la técnica.

En las Figuras 2 y 3, la cola que debe ser esparcida/que se esparce estd marcada con el nimero de referencia 12,
las gotas acumuladas estando marcadas con los ndmeros de referencia 13, 14, y 15.

La Figura 4 y la Figura aumentada 5 muestran la fase final del encolado, donde la hoja de material de cubierta 11
o similar es presionada también en su posicién por el otro lado del haz 2. El banco de presidn es, segiin se ha indicado
arriba, pivotado de forma giratoria alrededor de un eje 5. Como se puede observar en la Figura 1, en la posicién de
encolado el banco es ajustado a su posicidn extrema usando tornillos de ajuste 17, sobre los cuales reposa el borde del
banco. La flecha doble en el tornillo 17 en la figura 1 muestra este ajuste. No obstante, hay también otro tornillo de
ajuste 18, destinado a situar el banco de presioén 3 en su otra posicion extrema. Este tornillo 18 también es ajustable,
como se muestra con la flecha doble.

Ambos tornillos de ajuste 17 y 18 son fijados al borde de un banco de contacto lateral 16. El banco 16 también
tiene una viga o pieza de soporte similar 19, contra la cual esta soportado el lado del banco de presion del haz 2. La
posicion precisa del banco de presidn se desarrolla usando el tornillo 18.

Las fases finales del proceso de encolado empiezan una vez que el rodillo de encolado ha esparcido la cola detras
del haz 2 como se ha descrito anteriormente. Después de esto, el banco de presion es girado de una manera adecuada,
por ejemplo, usando una palanca, que no estd mostrada aqui, desde la posicién de la figura 1 a la posicién de la figura
4. La parte libre de la cubierta 11 es ahora tal y como estd mostrada. Después, la linea de contacto lateral 20, que estaba
originalmente en la posicién mostrada en la figura 1 al borde del banco 16, se mueve hasta la posicién mostrada en la
figura 4/5, de modo que presiona la hoja de material de cubierta 11 contra el borde del haz 2. As{ la cola, que sigue
estando en una forma extensible, particularmente en forma de gota 13 y 14,15 anteriormente descrita, es presionada
entre la hoja de material de cubierta y la hoja més externa del haz en ambos lados del haz y es apretada durante una
distancia determinada entre dichas superficies, empezando desde el borde. Esto crea una unién por encolado, que se
extiende mds de lo normal, reforzando asi la unién y previniendo la unién del libro o similar que se ha formado desde
la abertura hasta el borde.
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Como la fase final, la pieza encolada que se ha enfriado durante un momento y que ha sido unida es retirada de la
prensa y la parte libre de la cubierta es prensada en su posicion al lado del haz que ha sido formado, tras lo cual las
operaciones de acabado finales, tales como el recorte final del libro, son realizadas, si fuera necesario.

La esencia de todo el proceso es que no se requieren dispositivos separados para plegar el haz o para desplegar-
lo. EI despliegue se desarrolla naturalmente, cuando los componentes de viga 21, 21° del banco de prensado/prensa
relativamente macizos, se utilizan para sostener el haz por ambos lados. Estos componentes son particularmente com-
pletamente rigidos, o al menos lo bastante rigidos para s6lo permitir un grado limitado de doblamiento. La posicion
de los soportes durante el proceso es tal que el rodillo esparcidor de cola 6 puede provocar un doblamiento adecuado
en las hojas para esparcir la cola ligeramente sobre las superficies laterales de las hojas también. En la practica, esto
significa una distancia de centimetros desde el borde del haz, normalmente, por ejemplo, una distancia de aproxima-
damente 1-3 centimetros. Normalmente, los soportes son posicionados simétricamente con respecto al haz, es decir
los bordes del soporte estdn esencialmente a la misma distancia desde los bordes del haz 2.

Todo lo anterior expone sélo una forma de realizacion de la invencion, sin estar restringida de ninguna manera a la
misma. Muchas variaciones son posibles sin embargo permaneciendo a la vez dentro del campo de la proteccién de la
idea inventiva bdsica y definida en las reivindicaciones anexas. Por ejemplo, ademads del rodillo esparcidor de cola, se
puede usar un rodillo esparcidor separado delante del rodillo esparcidor de cola de modo que el primer rodillo realiza
la abertura/despliegue de la parte trasera mientras que el segundo extiende la cola. El rodillo esparcidor de cola luego
no necesita ejercer tanta presion en el lomo del haz como lo hace cuando funciona solo.

Referencias citadas en la descripcion

Esta lista de referencias citada por el solicitante ha sido recopilada exclusivamente para la informacion del lector.
No forma parte del documento de patente europea. La misma ha sido confeccionada con la mayor diligencia; la OEP
sin embargo no asume responsabilidad alguna por eventuales errores u omisiones.

Patentes citadas en la descripcion

o US 1741269 A [0008]
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REIVINDICACIONES

1. Método de encolado en caliente de un haz (2), que comprende piezas en forma de hoja y un molde de cubierta
(11) que en la situacion de partida rodea el haz por un lado, y para la fabricacién de un producto en forma de libro en
un dispositivo que incluye un depdsito de cola (7) para almacenar la cola que se ha vuelto liquida, un rodillo esparcidor
de cola (6) para esparcir la cola sobre la superficie del lomo del haz (2), situado entre dos placas de presion dispuestas
esencialmente en simetria (21, 21°), de manera que el haz (2) es prensado con el rodillo esparcidor de cola (6) para
doblar o desplegar el borde del haz (2), donde el rodillo (6) es también usado para la hoja de cubierta (11) siempre
hacia afuera de modo que se forma un espacio entre la cubierta (11) y la hoja mas externa del haz y la cola es esparcida
hasta tal punto que una gota de cola (14, 15) se forma en dicho espacio.

2. Método segun la reivindicacion 1, donde un rodillo de abertura separado es también usado para desplegar las
hojas, antes o durante el esparcimiento de la cola.

3. Método segtin la reivindicacién 1, donde se usan placas de presion (21, 217), que son bien completamente rigidas
0 que s6lo permiten un ligero doblamiento.

4. Método segtin la reivindicacién 1, donde la posicién del rodillo esparcidor de cola (6) es ajustada de modo que
el rodillo provoca que el haz se doble/despliegue desde el borde en el que la hoja de cubierta estd localizada en la fase
de esparcimiento de la cola.
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