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DESCRIPCION
Maquina y proceso para doblar, cortar y apilar servilletas
Campo técnico

Esta invencidn se encuentra, en general, en el campo del procesamiento de productos de lamina; en particular, la
invencidn se refiere a una maquina y a un proceso para doblar, cortar y apilar servilletas.

Técnica anterior

Se conoce un equipo para fabricar servilletas, que comprende una estacion para transportar una lamina continua
de material a un par de cilindros de doblado, dispuestos a lo largo de un eje de rotacion vertical.

A medida que la lamina pasa a través de los cilindros, se dobla con un movimiento en zigzag (de una forma
conocida, por ejemplo, dotando a cada rodillo de un perfil radialmente saliente y una ranura radialmente entrante,
desviados de manera angular entre si, por los cuales en cada giro el pasador de un rodillo entra en la ranura del
otro rodillo, apretando la lamina y doblandola), colocandose por si misma aguas abajo de los cilindros en una pila
que, avanzando segun una direccion de alimentacion horizontal, se presiona contra una cuchilla, que corta la pila
en dos partes idénticas, que contienen una pluralidad de servilletas.

También se proporciona una serie de separadores, en forma de pequefios soportes, que se insertan entre las
capas de la pila a intervalos correspondientes al numero de servilletas destinadas a formar una unidad para
empaquetarse. Dichos separadores se accionan de manera pasiva mediante una pila a medida que se mueve alo
largo de la direccién de alimentacion o mediante una cinta especial motorizada, y se deslizan sobre guias
asociadas con elementos laterales horizontales de un bastidor de soporte de la maquina.

Sin embargo, una maquina configurada de esta forma tiene una importante huella longitudinal y, ademas, requiere
que los cilindros ejerzan un impulso considerable sobre la pila que avanza para que la cuchilla la penetre.

También se conoce una solucidn en la que los cilindros de doblado estan orientados a lo largo de un eje horizontal,
por lo que la direccidn de alimentacion de la pila que esta formandose es vertical cuando la maquina esta en el
estado de funcionamiento. Un ejemplo de una solucion de este tipo se conoce a partir del documento FR 2932172
A1, que describe un equipo adecuado principalmente para cortar laminas de papel de periddico. Este equipo
proporciona las laminas que van a apilarse una sobre otra con un movimiento en zigzag transmitido por los rodillos
de doblado, pero sin la compresién de las primeras capas aguas abajo de los rodillos entre ellas, por lo que los
separadores pueden insertarse entre un pliegue y el siguiente. Con el fin de que dichos rodillos ejerzan una presién
adecuada sobre las capas de laminas aguas arriba de la cuchilla de corte, el equipo conocido proporciona un
mecanismo complejo por el que los separadores se desenganchan de sus medios de guiado aguas abajo de la
cuchilla (estando integrada simultaneamente con el bastidor de la maquina), mientras que los separadores aguas
arriba permanecen integrados con los medios de guiado.

Sumario de la invencion

Un objetivo de esta invencion es proporcionar una maquina y un proceso alternativos para doblar, cortar y apilar
servilletas que se mejoran con respecto a la técnica anterior. Para hacer esto, se proporcionan elementos de
separacion con piezas separadoras, que, al poder moverse con el fin de colocarse bajo los cilindros de doblado,
estan destinados a soportar la pila en el movimiento descendente de alimentacidon hacia y mas alla de la cuchilla,
aguas abajo de la cual los separadores pueden descargar las pilas secundarias de servilletas cortadas (por
ejemplo, al colocarlas en una plataforma adicional, que puede transportar los productos aguas abajo con respecto
a la maquina).

Los separadores se insertan en la pila a través de ranuras circunferenciales sobre las superficies laterales de los
cilindros de doblado, en un nimero y una disposicién correspondientes al numero y a la disposicién de las piezas
separadoras de los separadores, por lo que dichos separadores pueden insertarse en el grosor radial de los
cilindros de doblado (por tanto, aguas arriba del perimetro radialmente exterior de los cilindros de doblado).

De esta manera, por medio de los separadores, es posible comprimir la pila de servilletas inmediatamente aguas
abajo del elemento de liberacion de los rodillos de doblado, por lo que se evita el complejo mecanismo de
desenganche proporcionado por la solucion segun la técnica anterior.

Los objetivos y ventajas mencionados anteriormente y otros se logran, segun un aspecto de la invencién, mediante
una maquina y un proceso para doblar, cortar y apilar servilletas que tienen las caracteristicas definidas en las
reivindicaciones independientes. Las realizaciones preferidas de la invencién se definen en las reivindicaciones
dependientes.
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Breve descripcién de los dibujos

Ahora se describiran las caracteristicas funcionales y estructurales de algunas realizaciones preferidas de una
maquina y un proceso segun la invencién. Se hace referencia a los dibujos adjuntos, en los que:

- las figuras 1 a 4 son vistas esquematicas en perspectiva de una pluralidad de componentes de una maquina
segun una realizacion de la invencidn, en las que se muestran en orden un par de cilindros de doblado, un par de
separadores, una cuchilla, una plataforma de almacenamiento para servilletas cortadas aguas abajo de los
separadores y un par de guias adecuadas para recibir servilletas desde |la plataforma mencionada anteriormente;

y

- las figuras 5A a 16B son vistas esquematicas delanteras y desde arriba, respectivamente, de una maquina
presentada en una secuencia de operaciones del método para doblar, cortar y apilar servilletas, segun una
realizacién de esta invencion.

Descripcién detallada

Antes de describir en detalle una pluralidad de realizaciones de la invencion, debe aclararse que la invencién no
se limita en su aplicacion a los detalles de construccién y a la configuracion de los componentes presentados en
la siguiente descripcidn o ilustrados en los dibujos. La invencion puede asumir otras realizaciones € implementarse
o interpretarse en la practica de diferentes formas, dentro del alcance de las reivindicaciones adjuntas. También
debe entenderse que la fraseologia y la terminologia tienen un propésito descriptivo y no deben interpretarse como
limitativas.

Haciendo referencia a modo de ejemplo a las figuras, una maquina 9 para doblar, cortar y apilar servilletas
comprende una estacion de alimentacién 10, que incluye medios configurados para transportar al menos una
lamina continua 12 de un material a partir del cual deben fabricarse una pluralidad de servilletas 13 aguas abajo
de dicha estacidon de alimentacién 10, y al menos un par de rodillos o cilindros de doblado 14, dispuestos aguas
abajo de |la estacidon de alimentacion 10 y destinados a alimentar dicha lamina continua 12.

Los rodillos de doblado 14 pueden girar alrededor de ejes de rotacion mutuamente paralelos y pueden disponerse,
cuando se usan, a lo largo de una direccién horizontal, estando configurados dichos rodillos de doblado 14 para
empujar la lamina continua 12 con el fin de disponerla segun una pluralidad de capas en zigzag superpuestas que
tienen una dimensidn, en una direccién horizontal perpendicular a los ejes de los rodillos de doblado 14, igual a al
menos la anchura de dos servilletas 13 yuxtapuestas. Dicha direccidén de superposicion de dichas capas de lamina
continua 12 definen una direccion de alimentacién de los ciclos de doblado y apilamiento de la maquina 9 (una
direccion de alimentacion que, en un estado de funcionamiento de la maquina, es una direccién sustancialmente
vertical).

La maquina 9 comprende, ademas, una cuchilla 16, dispuesta aguas abajo de los rodillos de doblado 14 paralelos
a los ejes de dichos rodillos de doblado, en una posicién mediana con respecto al intereje de dichos rodillos de
doblado 14, estando destinada dicha cuchilla 16 a cortar en la parte central dichas capas superpuestas de lalamina
continua 12 alimentadas por los rodillos de doblado 14 de modo que se formen dos servilletas 13 idénticas a partir
de cada capa.

También se proporciona un par de separadores 18, que pueden moverse en una direccidon paralela a dicha
direccion de alimentacién y en una direccién paralela al intereje de los rodillos de doblado 14, estando dispuestos
dichos separadores 18 de forma simétrica con respecto a la cuchilla 16 y teniendo piezas separadoras 20
extendidas en una direccion paralela al intereje de los rodillos de doblado 14, estando configuradas dichas piezas
separadoras 20 para soportar de forma estable las servilletas 13 aguas abajo de la cuchilla 16, con respecto a un
plano horizontal perpendicular a la direccion de alimentacion, y/o para comprimir las servilletas 13 aguas arriba de
la cuchilla 16 en la direccién de dicha cuchilla.

Segun una realizacién preferida, las piezas separadoras 20 estdn mutuamente separadas a lo largo de una
direccion horizontal, paralela al intereje de los rodillos de doblado 14.

Segun una realizacion, la maquina 9 comprende una plataforma 22 que tiene una superficie de soporte, que se
encuentra en un plano horizontal perpendicular a la direccién de alimentacion y destinado a recibir las servilletas
13 desde las piezas separadoras 20 de los separadores 18, pudiendo moverse dicha plataforma 22 a lo largo de
la direccién de alimentacion.

Dicha plataforma 22 puede configurarse para soportar la pila de capas de lamina continua 12 (que esta formandose
aguas abajo de los cilindros de doblado 14) para llevarlas aguas abajo de la cuchilla 16; cuando dicha pila ha
alcanzado un grosor predeterminado (en la direccion de alimentacién), el par de separadores 18 se configura para
insertarse en la pila que esta formandose cerca de los cilindros de doblado 14 para soportar una parte subyacente
de la pila que esta formandose, mientras que la plataforma 22 lleva la primera parte de la pila aguas abajo (tal
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como se muestra a modo de ejemplo en las figuras 5A a 11B).

Cuando la pila soportada por los separadores 18 también ha alcanzado un grosor predeterminado (en la direccién
de alimentacioén), dichos separadores 18 se configuran para disponer dicha pila en la plataforma 22, después
elevarse e insertarse en la pila que esta formandose cerca de los cilindros de doblado 14 para soportar una parte
subyacente de la pila que esta formandose, mientras que la plataforma 22 transporta la primera parte de la pila
aguas abajo (tal como se ilustra, por ejemplo, en las figuras 12A a 16B).

Dicha plataforma 22 puede configurarse para permitir la interpenetracién de los separadores 18 en la direccién de
alimentacién entre dicha plataforma 22 y las piezas separadoras 20 (por ejemplo, al presentar a su vez piezas
separadoras mutuamente separadas que estén desviadas con respecto a las piezas separadoras 20 de los
separadores 18, por lo que dichos separadores pueden insertarse en los espacios entre las piezas separadoras
de la plataforma 22, con el fin de poder penetrar la superficie de soporte de los mismos).

De esta manera (tal como se ilustra, por ejemplo, en las figuras 12A a 16B), cuando la pila de capas de lamina
continua 12 ha alcanzado un grosor predeterminado (que corresponde, por ejemplo, al grosor de una unidad de
empaquetamiento de servilletas) aguas abajo de los cilindros de doblado 14, el par de separadores 18 soporta el
descenso de dicha pila, hasta que se deposita en la plataforma 22 (penetrando su superficie de soporte, cuyas
piezas separadoras soportan las servilletas), que se ocupa a su vez de la pila y la transporta aguas abajo de la
maquina.

Como alternativa, 0 en combinacion con la plataforma 22, puede proporcionarse un segundo par de separadores
18 por el cual un primer par soporta el descenso de la pila que esta formandose aguas abajo de los cilindros de
doblado 14 y, cuando dicha pila ha alcanzado un grosor predeterminado (en la direccion de alimentacién), el
segundo par de separadores 18 se inserta en la pila que esta formandose cerca de los cilindros de doblado 14
para soportar una parte subyacente de la pila que esta formandose, mientras que el primer par de separadores 18
transporta la primera parte de la pila aguas abajo.

Los cilindros de doblado 14 tienen, en las superficies laterales de los mismos, ranuras circunferenciales 15 en un
numero y una disposicidn correspondientes al numero y la disposicion de los dientes 20 de los separadores 18,
estando dichas ranuras circunferenciales 15 destinadas a permitir la insercién de dichos dientes 20 en el grosor
radial de los cilindros de doblado 14. De esta manera, se facilita la insercién del par de separadores 18 en la pila
que esta formandose al aislar una parte de dichos separadores (de la que se ocupa la plataforma 22 o un par
adicional de separadores 18) aguas abajo de una parte en formacién que hace tope con los cilindros de doblado
14.

También puede proporcionarse un par de guias horizontales 24, dispuestas de forma simétrica con respecto a la
cuchilla 16 y que pueden moverse a lo largo de una direccién paralela al intereje de los rodillos de doblado 14,
estando dichas guias 24 destinadas a recibir las servilletas 13 desde las piezas separadoras 20 de los separadores
18 o desde la plataforma 22. Convenientemente, dichas guias 24 pueden estar dotadas de cintas transportadoras,
destinadas a mover las servilletas 13 a lo largo de una direccidon paralela a los ejes de los rodillos de doblado 14,
con el fin de quitarlas de la maquina (tal como se muestra, por ejemplo, en las figuras 4 y 16B).

Convenientemente, el material de lamina continua 12 del que puede estar hecha una pluralidad de servilletas 13,
puede ser un material derivado de la celulosa (cuando, por ejemplo, la maquina se configura para hacer servilletas
de papel tradicionales).

Segun un aspecto adicional de lainvencion, un proceso para doblar, cortary apilar servilletas comprende las etapas
de proporcionar una maquina 9 segun cualquiera de las realizaciones descritas anteriormente; alimentar una
lamina continua 12 de un material con la que deben fabricarse una pluralidad de servilletas 13 para los rodillos de
doblado 14; mover los separadores 18 en una direccion paralela al intereje de los rodillos de doblado 14 (y, por
tanto, perpendicular a la direccidén de alimentacién de las servilletas), por lo que las respectivas piezas separadoras
20 encajan en ranuras circunferenciales 15 correspondientes de los rodillos de doblado 14, dispuestas por debajo
de dichos rodillos (es decir, aguas abajo de los mismos); por medio de los rodillos de doblado 14, mover la lamina
continua 12 en zigzag perpendicular a la direccién de alimentacion, con el fin de formar una pila de capas
superpuestas a lo largo de la direccién de alimentacién, teniendo dichas capas una dimensién, en una direccién
horizontal perpendicular a los ejes de los rodillos de doblado 14, igual a al menos la anchura de dos servilletas 13
yuxtapuestas, estando recogidas dichas capas por las piezas separadoras 20; mover los separadores 18 en una
direccion paralela a la direccion de alimentacion, hasta que al menos parte de las capas superpuestas de la lamina
continua 12 haya pasado a través de la cuchilla 16; y quitar las servilletas 13 de los separadores 18.

Ademas, en esta descripcion y en las reivindicaciones, los términos y expresiones que indican posiciones y
orientaciones, tales como "longitudinal”", "transversal", "vertical" u "horizontal" deben referirse a la direccion de
apilamiento de las capas de material de lamina, aguas abajo de los cilindros de doblado.

Se han descrito diversos aspectos y realizaciones de una maquina y un proceso segun la invencion. Ademas, la
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invencién no se limita a las realizaciones descritas, sino que puede variar dentro del alcance definido por las
reivindicaciones adjuntas.
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REIVINDICACIONES
Maquina (9) para doblar, cortar y apilar servilletas, que comprende:

- Una estacion de alimentacion (10), que comprende medios configurados para transportar aguas abajo
de dicha estacién de alimentacion (10) al menos una lamina continua (12) de un material con el que debe
fabricarse una pluralidad de servilletas (13);

- al menos un par de rodillos de doblado (14), dispuestos aguas abajo de la estacidén de alimentacién (10)
y destinados a alimentarse con dicha lamina continua (12), pudiendo girar dichos rodillos de doblado (14)
alrededor de los ejes de rotacidon que son mutuamente paralelos y estan dispuestos, cuando se usan, a
lo largo de una direccién horizontal, estando configurados dichos rodillos de doblado (14) de tal manera
que empujen la lamina continua (12) de modo que se dispone segun una pluralidad de capas
superpuestas en zigzag, que tienen una dimensidn, en una direccién horizontal perpendicular a los ejes
de los rodillos de doblado (14), igual a al menos la anchura de dos servilletas (13) yuxtapuestas, definiendo
la direccidon de superposicién de dichas capas de lamina continua (12) una direccién de alimentacion de
los ciclos de doblado y apilamiento de la maquina (9);

- una cuchilla (16), dispuesta aguas abajo de los rodillos de doblado (14) paralelos a los ejes de esta
Ultima, en una posicion mediana con respecto al intereje que separa dichos rodillos de doblado (14),
estando dicha cuchilla (16) destinada a cortar en la parte central dichas capas superpuestas de la lamina
continua (12) alimentadas por los rodillos de doblado (14) de modo que se formen dos servilletas (13)
idénticas a partir de cada capa; y

- un par de separadores (18), que pueden moverse a lo largo de una direccién paralela a dicha direccion
de alimentacién y a lo largo de una direccién paralela al intereje de los rodillos de doblado (14), estando
dispuestos dichos separadores (18) de forma simétrica con respecto a la cuchilla (16) y teniendo piezas
separadoras (20) alargadas en una direccién paralela a la distancia del intereje entre los rodillos de
doblado (14), estando configuradas dichas piezas separadoras (20) de tal manera que soporten de forma
estable las servilletas (13) aguas abajo de la cuchilla (16), con respecto a un plano horizontal
perpendicular a la direccién de alimentacién, y/o comprimiendo las servilletas (13) aguas arriba de la
cuchilla (16) en la direccion de dicha cuchilla (16);

caracterizada la maquina porque

los cilindros de doblado (14) tienen, en sus superficies laterales, ranuras circunferenciales (15) en un
numero y una disposicion correspondientes al nimero y la disposicién de los dientes (20) de los
separadores (18), estando dichas ranuras circunferenciales (15) destinadas a permitir la insercion de
dichos dientes (20) en el grosor radial de los cilindros de doblado (14).

Maquina segun la reivindicacion 1, en la que las piezas separadoras (20) estan mutuamente separadas a
lo largo de una direccion horizontal, paralela al intereje de los rodillos de doblado (14).

Maquina segun la reivindicacion 1 o0 2, que comprende una plataforma (22), que tiene una superficie de
soporte, que se encuentra en un plano horizontal perpendicular a la direccidon de alimentacion y destinada
a recibir las servilletas (13) desde las piezas separadoras (20) de los separadores (18), pudiendo moverse
dicha plataforma (22) a lo largo de la direccién de alimentacién.

Maquina segun la reivindicacién 3, en la que la plataforma (22) esta configurada con el fin de permitir la
interpenetracion en la direccién de alimentacidn entre dicha plataforma (22) y las piezas separadoras (20)
de los separadores (18).

Maquina segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que comprende un par de guias horizontales
(24), dispuestas de forma simétrica con respecto a la cuchilla (16) y que pueden moverse a lo largo de
una direccion paralela al intereje de los rodillos de doblado (14), estando dichas guias (24) destinadas a
recibir las servilletas (13) desde las piezas separadoras (20) de los separadores (18) o desde la plataforma
(22).

Maquina segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en la que el material de la lamina continua
(12), con el que debe fabricarse una pluralidad de servilletas (13), es un material derivado de la celulosa.

Proceso para doblar, cortar y apilar servilletas, que comprende las etapas de:
a) proporcionar una maquina (9) segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores;

b) alimentar los rodillos de doblado (14) con una lamina continua (12) de un material a partir del cual
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puede fabricarse una pluralidad de servilletas (13);

¢) mover los separadores (18) en una direccion paralela al intereje de los rodillos de doblado (14), de
modo que las respectivas piezas separadoras (20) se disponen por debajo de los rodillos de doblado (14)
correspondientes;

d) por medio de los rodillos de doblado (14), mover la lamina continua (12) en una direccién en zigzag
perpendicular a la direccion de alimentacion, con el fin de formar una pila de capas superpuestas a lo
largo de la direccion de alimentacidn, teniendo dichas capas una dimensién, en una direccién horizontal
perpendicular a los ejes de los rodillos de doblado (14), igual a al menos la anchura de dos servilletas (13)
yuxtapuestas, estando recogidas dichas capas por las piezas separadoras (20);

e) mover los separadores (18) en una direccién paralela a la direccion de alimentacién, hasta que al menos
parte de las capas superpuestas de la lamina continua (12) haya pasado a través de la cuchilla (16);

e) quitar las servilletas (13) de los separadores (18).

Proceso segun la reivindicacién 7,

en el que la etapa c) esta precedida por la etapa de recoger la pila de capas superpuestas de la lamina
continua (12) que sale de los rodillos de doblado (14) en la plataforma (22) y mover dicha plataforma (22)
en una direccién paralela a la direccién de alimentacién, hasta que al menos parte de las capas
superpuestas de la lamina continua (12) haya pasado a través de la cuchilla (16).

Proceso segun la reivindicacién 8,

en el que la etapa e) se lleva a cabo mediante la transferencia de las servilletas (13) desde los separadores
(18) hasta la plataforma (22).
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FIG.3
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FIG.4
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