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DESCRIPCIÓN

Aparato y procedimiento que permite el rasgado
de bandas de papel en el interior de rebobinadoras.

La presente invención se refiere a un aparato para
producir el rasgado de bandas de papel en el interior
de las rebobinadoras.

Es conocido que la producción de rollizos impli-
ca la alimentación de una banda continua de papel a
lo largo de un recorrido predeterminado. En un punto
determinado de dicho recorrido, se efectúa un corte
transversal discontinuo en la banda con el fin de sub-
dividirla en secciones o láminas de longitud prefijada
que pueden rasgarse.

Este procedimiento comprende la utilización de
unos elementos tubulares de cartón (denominados co-
múnmente “núcleos”) sobre cuya superficie se extien-
de una cantidad prefijada de cola que permita el enco-
lado de la primera lámina del rollizo que va a formar-
se. Dicho procedimiento también prevé la utilización
de rodillos enrolladores que accionan en rotación el
núcleo en el cual se enrolla el papel. El proceso de
formación del rollizo finaliza cuando se ha enrollado
una cantidad prefijada de papel en el núcleo. En es-
te punto, se inicia la formación del siguiente rollizo.
Al final del proceso de formación, es necesario enco-
lar la última lámina de cada rollizo sobre la lámina
subyacente para evitar el desenrollado espontáneo del
propio rollizo. Este tipo de encolado se define como
“cierre de borde”. Cuando están enrolladas un número
prefijado de láminas en el rollizo en el curso de for-
mación, se corta la banda de papel, es decir, se separa
la última lámina del rollizo en el curso de formación
de la primera lámina del siguiente rollizo que va a for-
marse.

Las patentes EP 524158, GB 210568 y EP 694020
dan a conocer unos dispositivos utilizados para pro-
ducir el rasgado de la banda de papel al final de la
formación de los rollizos.

Dichos dispositivos, sin embargo, resultan inade-
cuados para las exigencias de producción actuales,
puesto que son relativamente inseguros o requieren
frecuentes y costosas intervenciones de servicio.

El objetivo principal de la presente invención con-
siste en superar, o por lo menos reducir en gran medi-
da, los inconvenientes mencionados anteriormente.

Este resultado se ha alcanzado, según la inven-
ción, adoptando la idea de realizar un aparato que pre-
sente las características indicadas en la reivindicación
1. En las reivindicaciones subordinadas se exponen
otras características.

Las ventajas que se derivan de la presente inven-
ción radican esencialmente en el hecho de que es po-
sible asegurar en todo momento la mayor precisión al
hacer que se rasgue el papel cualquiera que sea la ve-
locidad de alimentación, eliminando los movimientos
bruscos y las vibraciones consiguientes que probable-
mente pondrían en peligro el funcionamiento apropia-
do del sistema; es decir un aparato según la invención
resulta relativamente fácil de fabricar, rentable por lo
que se refiere al mantenimiento, y seguro incluso des-
pués de una duración de servicio prolongada.

Estas y otras ventajas y características de la inven-
ción las comprenderá mejor cualquier experto en la
materia a partir de la lectura de la siguiente descrip-
ción junto con los dibujos adjuntos proporcionados
como ejemplificación práctica de la invención, pero
que no deben considerarse en un sentido limitativo,

en los que:
- la figura 1 muestra una rebobinadora provista de

un aparato según la invención;
- la figura 2 es una detalle ampliado de la figura 1

que ilustra esquemáticamente la etapa de rasgado de
la banda de papel

- las figuras 3A y 3B son vistas en sección esque-
máticas de una forma de realización a título de ejem-
plo de un aparato para el rasgado de papel según la
invención, que funciona según la disposición de la fi-
gura 1;

- la figura 4 muestra esquemáticamente una vista
lateral parcial de la envoltura tubular del aparato re-
presentado en la figura 3;

- la figura 5 es una vista en sección transversal de
la envoltura tubular representado en la figura 4; y

- la figura 6 es un diagrama de bloques del siste-
ma para accionar el dispositivo ilustrado en las figuras
anteriores.

Un aparato según la invención puede utilizarse en
el interior de una rebobinadora de cualquier posible
construcción, por lo que se refiere a la alimentación y
encolado de los núcleos (1) y bandas de papel (2) que
se utilizan para la producción de rollizos. Las rebobi-
nadoras son conocidas por los expertos en la materia
y, por lo tanto, no se describirán en la presente me-
moria en detalle. Las patentes US nº 4.487.377, EP
524158, GB 2105688, US nº 5.979.818 y EP 694020
describen muchos ejemplos de formas de realización
de rebobinadoras, de manera que, puede hacerse refe-
rencia a los mismos para una descripción más amplia
de este tipo de máquinas. Esencialmente, y de la mis-
ma manera que se ilustra en las figuras 1 y 2 de los
dibujos adjuntos, estas comprenden: una estación (A)
para suministrar los núcleos (1), un almacenamiento
(M) para los núcleos (1), unos medios para alimentar
y perforar transversalmente una banda de papel (2),
con la utilización de una pluralidad de rodillos de ali-
mentación, accionamiento, y corte (R1, R2, R3, RA)
dispuestos a lo largo de un recorrido predetermina-
do; unos medios para enrollar el papel (2) sobre los
núcleos (1), con la utilización de un conjunto de ro-
dillos enrolladores (RA, R4, R5), estando dispuestos
dos de ellos (R4, R5) uno por encima del otro en la sa-
lida del canal (C) delimitado en parte por una guía fija
que consiste en dos elementos (3a, 3b), en parte por
un transportador de cinta de bucle cerrado (300), y en
parte por un rodillo (RA) que contribuye tanto en el
suministro de papel (2) como en el enrollado de este
último sobre los núcleos (1) (de manera distinta a los
rodillos que contribuyen únicamente a la alimentación
y perforación transversal de la banda 2); unos medios
empujadores (6) que giran alrededor de unos respec-
tivos ejes (60) dispuestos a lo largo de dicho canal (C)
para cooperar en la transferencia de núcleos (1) del al-
macenamiento (M), es decir, de la estación de entrada
a la primera longitud (3a, 300) de canal (C), y en la
transferencia de los mismos núcleos desde la primera
longitud de canal (C) a la segunda longitud (delimi-
tada por el elemento de guía 3b y por el rodillo RA);
unos medios (no representados en aras de la sencillez
en las figuras de los dibujos adjuntos) para el enco-
lado de la banda de papel (2) y los núcleos (1) para
hacer que la primera lámina de cada rollizo (RO) se
adhiera sobre el correspondiente núcleo, y la última
lámina de cada rollizo (RO) se adhiera sobre el papel
subyacente.

Con un procedimiento conocido por los expertos
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en la materia, la banda (2) se desenrolla a lo largo
del recorrido delimitado de los rodillos (R1, R2, R3,
RA) y se enrolla sobre el núcleo (1r) en la estación
en que están dispuestos los rodillos (R4) y (R5), en
cooperación con el rodillo (RA) y girando alrededor
de los respectivos ejes longitudinales, hace que el pa-
pel (2) se enrolle en el núcleo (1r). Cuando se enrolla
un número prefijado de láminas (estando delimitada
cada una de ellas por dos perforaciones transversales
consecutivas de la banda 2) en dicho núcleo, se hace
que actúen unos medios para producir un rasgado de
la banda de papel (2) en un lugar del canal (C) situado
entre un núcleo nuevo (1), que está introduciéndose en
el mismo canal (C), y la estación para la formación de
rollizos (RO) en la que actúan los rodillos (R4, R5).
El rasgado se realiza en correspondencia con una lí-
nea de perforación (p) que separa la última lámina del
rollizo (RO) en el curso de formación de la primera
lámina del siguiente rollizo que va a formarse. Pos-
teriormente, el rodillo (R4), que está montado en un
brazo giratorio (400) asociado con un correspondien-
te accionador (401), se separa del rodillo subyacente
(R5) para liberar el rollizo (RO) y hacer que se separe
a lo largo de un plano de escape corriente abajo (402).
En este punto, el núcleo (1) que mientras se completa
la formación del rollizo (RO), se desplaza hacia ade-
lante y rueda a lo largo del canal (C) debido al con-
tacto del mismo con el rodillo (RA), toma el lugar del
anterior y el ciclo se repite de manera idéntica.

Se comprende, sin embargo, que a la vista del ob-
jetivo de la presente invención, los medios de alimen-
tación, perforación, encolado y descarga pueden for-
marse y disponerse de cualquier manera.

Ventajosamente, según la invención, para produ-
cir un rasgado en la banda (2) en correspondencia con
el tránsito de una línea de perforación (p) que sepa-
ra la última lámina del rollizo (RO) en el curso de
formación de la primera lámina del siguiente rollizo
que va a formarse, se proporcionan unos medios (SP)
que pueden dirigir un chorro de aire comprimido ha-
cia dicha línea (p) produciendo de este modo, con la
posible cooperación del rodillo (R4) que, en una etapa
anterior, puede acelerarse para estirar la banda (2) en
la zona afectada por el chorro, el rasgado de la banda
(2) en correspondencia con la misma línea (p).

Por ejemplo, tal como se muestra en los dibujos
adjuntos, dichos medios neumáticos (SP) compren-
den un conjunto de boquillas (7) asociadas, por me-
dio de unas válvulas de solenoide (70), con un depó-
sito de aire comprimido (71); estando dispuestas di-
chas boquillas (7), junto con los respectivos válvulas
de solenoide (70) y un depósito (71) en el interior del
rodillo (RA) cuya superficie exterior está delimitada
por una envoltura tubular (72) que presenta una plu-
ralidad de orificios (73) a través de los cuales pueden
actuar las boquillas (7).

Dicha envoltura tubular (72) gira alrededor de su
eje longitudinal, mientras que dicho depósito (71) es
fijo y coaxial con la misma envoltura (72).

Para este fin, dicha envoltura (72) presenta un eje

(8) con un cabezal embridado (87), estando dicho eje
soportado mediante la parte estacionaria (80) de la
máquina con la interposición de un cojinete (81), y
asociado con unos correspondientes medios de accio-
namiento (no representados).

Interiormente, dicha brida (87) presenta un asiento
para una caja cónica (82) en cuyo interior está alojada
una extensión axial del depósito (71) con la interposi-
ción de un correspondiente cojinete (83).

En el lado opuesto, el depósito (71) es solidario
con una parte estacionaria (84) de la máquina y pre-
senta un manguito (85) dispuesto en la misma, presen-
tando este último la envoltura (72) montada coaxial-
mente en el mismo con la interposición de un corres-
pondiente cojinete (86).

Los números de referencia (74) y (75) designan,
respectivamente, los cables de energía eléctrica para
las válvulas de solenoide (70) y un tubo para la intro-
ducción de aire en el depósito (71).

Las válvulas de solenoide (70) se activan para per-
mitir una circulación de aire comprimido del depósi-
to (71) por las boquillas (7), en el paso de una línea
de perforación (p), separando la última lámina del ro-
llizo en el curso de formación de la primera lámina
del siguiente rollizo que va a formarse, lo cual tiene
lugar cuando los rodillos de corte (R2) alcanzan un
número prefijado de revoluciones o una fracción de
revolución, por ejemplo. La acción de rasgado poste-
rior es rápida y precisa. La comprobación del número
de revoluciones de los rodillos de corte (R2) puede
realizarse por medio de un dispositivo contador (100)
montado en el eje de uno de los propios rodillos (R2)
de manera de por sí conocida.

La activación de dichas válvulas de solenoide (70)
puede automatizarse por medio de una unidad electró-
nica programable (UE) que, mediante cables (700),
envía señales eléctricas para la activación, respecti-
vamente, viniendo la desactivación de las válvulas de
solenoide (70) en respuesta a las señales eléctricas del
dispositivo de control (100) tal como un codificador,
por ejemplo. Dicha unidad (UE) es de un tipo conoci-
do por los expertos en el campo de la automatización
industrial, por lo tanto, no se describirá en mayor de-
talle.

Tal como se ha mencionado anteriormente, antes
de suministrar la corriente de aire por las boquillas
(7), puede acelerarse el rodillo (R4) con el fin de es-
tirar la banda (2) en la zona afectada por la acción de
las boquillas (7). Ventajosamente, tal como se ilustra
en los dibujos adjuntos, las boquillas (7) dispuestas
en el interior del rodillo (RA) pueden orientarse ra-
dialmente con respeto al rodillo (RA).

Prácticamente, los detalles de construcción pue-
den variar de cualquier manera equivalente por lo que
se refiere a la forma, las dimensiones, la disposición
de elementos, la naturaleza de los materiales utiliza-
dos, sin apartarse sin embargo del alcance de la idea
de solución adoptada y, por lo tanto, están compren-
didas en los límites de la concedida por la presente
patente.
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REIVINDICACIONES

1. Aparato para producir el rasgado de bandas de
papel en el interior de las rebobinadoras, presentan-
do dicha banda (2), a intervalos regulares, unas líneas
de perforación transversales que subdividen la banda
en láminas unidas entre sí pero que pueden separarse
en correspondencia con dichas líneas de perforación,
comprendiendo dicho aparato unos medios para pro-
ducir el rasgado de la banda (2) en el paso de una línea
de perforación (p) que separa la última lámina de un
rollizo (RO) en el curso de formación de la primera
lámina del siguiente rollizo que va a formarse, en el
que dichos medios de rasgado son de tipo neumático
(SP) que pueden dirigir un chorro de aire comprimi-
do hacia dicha línea (p), caracterizado porque dichos
medios neumáticos (SP) comprenden un conjunto de
boquillas (7) asociadas, por medio de unas correspon-
dientes válvulas de solenoide (70) con un depósito de
aire comprimido (71), estando dispuestas dichas bo-
quillas (7), con las respectivas válvulas de solenoide

(70) y el depósito (71) interiormente con respecto al
rodillo de alimentación (RA) de banda (2) cuya su-
perficie exterior está delimitada por una envoltura tu-
bular (72) que presenta una pluralidad de aberturas
(73) por las cuales pueden actuar las boquillas (7), gi-
rando dicha envoltura tubular (72) alrededor de su eje
longitudinal mientras que dicho depósito (71) es esta-
cionario.

2. Aparato según la reivindicación 1, caracteriza-
do porque dicha envoltura tubular (72) está fijada al
eje de accionamiento (8) del rodillo (RA) por medio
de una brida (87) y está soportada, en el lado del eje
de accionamiento (7), mediante una parte estacionaria
(80) con la interposición de un cojinete (81), presen-
tando dicha brida (87) un asiento para una caja cóni-
ca (82) en cuyo interior está dispuesta una extensión
axial del depósito (71), siendo dicho depósito (71) so-
lidario, en el lado opuesto, con una parte estacionaria
(84) y presentando un manguito (85) dispuesto en el
mismo en el cual está montada la envoltura (72) con
la interposición de un correspondiente cojinete (86).
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