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DESCRIPCIÓN

Conjunto de corte y plegado para productos como
pañuelos, servilletas y similares.

La presente invención hace referencia a un con-
junto de corte y plegado para productos laminados,
tales como pañuelos, servilletas y similares.

En el campo de la producción de pañuelos, ser-
villetas y similares, particularmente hechos de papel,
montajes de corte y plegado son utilizados que com-
prenden rodillos paralelos que están en mutuo con-
tacto sustancialmente a lo largo de sus generatrices y
mediante los cuales al menos una cinta continua pasa
preferiblemente plegada longitudinalmente según una
configuración predefinida.

Al menos uno de los rodillos está provisto de
una pluralidad de cuchillas cortantes transversales:
los productos cortados son transportados de un rodi-
llo al otro mediante medios de retención de superficie
adecuados y finalmente son hechos apoyarse contra
una o más planchas fijadas, que proveen uno o más
pliegues transversales en dichos productos en posicio-
nes preestablecidas. Tal conjunto de plegado es cono-
cido de US-A-2004/0063559.

Conjunto del corte y plegado del tipo descrito
aquí, sin embargo, no están libres de inconvenientes,
particularmente en cuanto a productos de papel cons-
tituidos por varios pliegues. En el paso de los produc-
tos de un rodillo al otro, de hecho, los pliegues más
externos, es decir, los que no están en contacto con la
superficie de los rodillos y por lo tanto con los me-
dios de retención, tienden a separarse del rodillo, al-
terando la configuración ordenada del producto y de
este modo comprometiendo la formación correcta del
pliegue.

El objetivo de la presente invención es evitar el
inconveniente mencionado anteriormente, proveyen-
do un conjunto de corte y plegado para productos la-
minados, tales como pañuelos, servilletas y similares
que, particular pero no exclusivamente con referencia
a productos constituidos por un gran número de plie-
gues, permite mantener a dichos productos, durante la
formación de los pliegues transversales, en una confi-
guración correcta, evitando la separación de los plie-
gues más externos.

Dentro de este objetivo, un objeto de la presente
invención es proveer un conjunto que sea simple, re-
lativamente fácil de proveer en la práctica, seguro en
su uso, efectivo en su operación, y que tenga un coste
relativamente bajo.

Este objetivo y estos y otros objetos que resultarán
aparentes de mejor modo a continuación se consiguen
mediante el presente conjunto de corte y plegado para
productos laminados, tales como pañuelos, servilletas
y similares, particularmente del tipo de pliegue múl-
tiple, formado empezando desde al menos una cinta
continua, caracterizado por el hecho de que compren-
de: al menos un primer rodillo, que está soportado de
modo que pueda rodar por partes fijadas de la línea de
producción, está asociado con medios de activación
rotatorios, y está provisto, a lo largo de su superfi-
cie externa, de una pluralidad de cuchillas para cortar
la cinta continua sustancialmente de modo transver-
sal; al menos un segundo rodillo que está soportado
de modo que pueda rodar por partes fijadas de la lí-
nea de producción, está asociado con medios de ac-
tivación rotatorios, cuyo eje es paralelo al eje de di-
cho primer rodillo y está sustancialmente en contacto

con dicho primer rodillo a lo largo de una generatriz,
dicho segundo rodillo estando provisto en su superfi-
cie externa, de primeros medios para retener mediante
succión los productos cortados por dicho primer rodi-
llo; y al menos, un tercer rodillo de plegado, que está
soportado de modo que pueda rodar por partes fijadas
de la línea de producción y está asociado con medios
de activación rotatorios, con un eje que es paralelo
a los ejes de dicho primer y segundo rodillo, sustan-
cialmente en contacto con dicho segundo rodillo a lo
largo de una generatriz, dicho tercer rodillo estando
provisto, en su superficie externa, de segundos medios
para retener los productos mediante succión y estando
asociado con al menos un apoyo fijado, que está adop-
tado para proveer al menos un pliegue transversal en
cada uno de los productos cortados, dicho segundo ro-
dillo estando provisto además de medios para generar
presión en la parte posterior de cada uno de dichos
productos para mantener todos sus pliegues en con-
tacto con dicho tercer rodillo durante la formación de
dicho pliegue.

Otras características y ventajas de la invención re-
sultarán aparentes de mejor modo a partir de la si-
guiente descripción detallada de un ejemplo de rea-
lización preferido pero no exclusivo de un conjunto
de corte y plegado para productos tales como pañue-
los, servilletas y similares, según la invención, ilustra-
do mediante ejemplo no limitador en los dibujos que
acompañan en los que:

La figura 1 es una vista de perspectiva del conjun-
to de corte y plegado según la invención;

La figura 2 es una vista frontal del conjunto;
La figura 3 es una vista elevada lateral del conjun-

to según la invención;
La figura 4 es una vista frontal en detalle de los

medios de retención por succión y de los medios de
generación de presión;

La figura 5 es una vista elevada lateral en detalle
de los medios de retención por succión y los medios
de generación de presión.

En el ejemplo de realización ejemplar que sigue,
las características individuales pueden de hecho in-
tercambiarse con otras características diferentes que
existen en otros ejemplos de realización ejemplares,
con la condición de que estos permanezcan dentro del
ámbito de las reivindicaciones anexadas.

Con referencia a la figura 1, el número de refe-
rencia 1 generalmente designa un conjunto de corte y
plegado para productos laminados, tales como pañue-
los, servilletas y similares según la invención.

El conjunto de corte y plegado es preferible pero
no exclusivamente insertado en una línea para la pro-
ducción de productos de papel de pliegues múltiples,
tales como pañuelos, servilletas y similares.

Los productos son fabricados empezando desde
una o más cintas continuas de pliegues múltiples de
material de tipo papel, cada una de las cuales, no
mostradas por razones de simplicidad en las figuras
que acompañan, alcanza el conjunto de corte y plega-
do después de ser plegada apropiadamente de forma
longitudinal según cualquier configuración predefini-
da (por ejemplo, una configuración en forma de Z u
otra).

El conjunto según la invención comprende venta-
josamente un primer rodillo, generalmente designado
por el número de referencia 2, que está soportado de
modo que pueda rodar por partes fijadas F de la línea
de producción sobre un primer eje A, dichas partes
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fijadas, siendo mostradas esquemáticamente en la fi-
gura 2; el primer rodillo 2, asociado con medios de
activación rotatorios (de un tipo conocido) controla-
dos por la unidad de gestión y control de la línea de
producción, está provisto a lo largo de su superficie
externa 2a, de una pluralidad de cuchillas 3 para cor-
tar la cinta continua sustancialmente de forma trans-
versal. Las cuchillas cortantes 3 están fijadas a res-
pectivos soportes alargados 3a, que están acomoda-
dos en respectivas ranuras de superficie 3b, que están
equidistantes de modo sustancialmente y mutuamente
angular a lo largo de las generatrices de la superficie
externa 2a.

El conjunto de corte y plegado comprende ade-
más un segundo rodillo, generalmente designado por
el número de la referencia 4, que está soportado de
modo que pueda rodar por partes fijadas de la línea
de producción, sobre un segundo eje B que está pa-
ralelo al eje del primer rodillo 2 y sustancialmente en
contacto allí a lo largo de una generatriz. El segundo
rodillo 4 que también está asociado con medios de ac-
tivación rotatorios (de un tipo conocido) controlados
por la unidad de gestión y control de línea de pro-
ducción, está provisto, en la superficie externa 4a, de
primeros medios de retención para retener mediante
succión los productos cortados por el primer rodillo
2, dichos primeros medios estando designados por el
número de referencia 5.

El conjunto según la invención comprende además
un tercer rodillo de plegado, generalmente designado
por el número de referencia 6, que está soportado de
modo que pueda rotar por partes fijas de la línea de
producción sobre un tercer eje C, que está paralelo al
primer eje A y al segundo eje B, sustancialmente en
contacto con el segundo rodillo 4 a lo largo de una ge-
neratriz. El tercer rodillo de plegado 6, asociado con
medios de activación rotatorios (de un tipo conocido)
controlados por la unidad de gestión y control de la lí-
nea de producción, está provisto convenientemente en
su superficie externa 6a de segundos medios de reten-
ción, generalmente designados por el número de refe-
rencia 7 para retener mediante succión los productos
ya cortados. El tercer rodillo de plegado 6 está asocia-
do además con al menos un apoyo fijado 20, que está
rígidamente acoplado a partes estructurales fijadas F
de la línea de producción. El apoyo fijado 20, loca-
lizado sustancialmente cerca de la superficie externa
6a del tercer rodillo, está convenientemente adaptado
para proveer al menos un pliegue transversal en cada
uno de los productos cortados y puede asumir cual-
quier forma y tamaño en relación con las aplicaciones
específicas.

Según la invención, el segundo rodillo 4 está pro-
visto ventajosamente de medios, generalmente desig-
nados por el número de referencia 8, para generar pre-
sión sobre la parte posterior de cada producto corta-
do, para mantener todos sus pliegues en contacto con
la superficie externa 6a del tercer rodillo 6 durante la
formación de dicho pliegue transversal.

Los primeros medios de retención por succión 5
(figuras 4, 5) comprenden al menos una primera vál-
vula 9, que está asociada con una cara final 10 del
segundo rodillo 4 y forma al menos una cámara de
vacío 11 que está formada sustancialmente como un
sector angular con una primera extensión angular α,
que está acoplada herméticamente a la cara final 10
y está conectada a medios de generación de vacío de
un tipo que es sustancialmente conocido. Correspon-

dientemente, el segundo rodillo 4 está provisto en la
cara final 10, de aberturas 12, que preferiblemente es-
tán equidistantes de modo mutuamente angular y es-
tán conectadas, mediante una pluralidad de canales 13
que están formadas en el cuerpo del segundo rodillo 4
y llevan a la superficie externa 4a, por ejemplo en ori-
ficios dispuestos a lo largo de líneas sustancialmente
paralelas.

Los medios de generación de presión 8 (figuras 4,
5) comprenden al menos una cámara de presión 14,
que está formada en el cuerpo de la primera válvula
9, está formada sustancialmente como un sector an-
gular que tiene una segunda extensión angular β, está
acoplada herméticamente a la cara final 10 y está co-
nectada a medios de suministro neumático, de un tipo
que es sustancialmente conocido y mostrado en las fi-
guras.

En mayor detalle, la primera válvula 9 está for-
mada sustancialmente como un sector angular y está
afectada, en sus extremos mutuamente opuestos, res-
pectivamente por al menos un primer orificio roscado
15, que está conectado a la cámara de vacío 11, y al
menos un segundo orificio roscado 16, que en su lugar
está conectado a la cámara de presión 14. El primer
orificio roscado 15 permite la conexión separable con
los medios de generación de vacío, mientras que el
segundo orificio roscado 16 permite la conexión con
los medios de suministro neumático.

Los segundos medios de retención por succión 7
del tercer rodillo 6 comprenden al menos una segun-
da válvula 17, que está asociada herméticamente con
uno de los extremos del tercer rodillo 6 y está conec-
tada a medios de generación de vacío, no mostrados
por razones de simplicidad en las figuras, y de un
tipo sustancialmente conocido. Además, la segunda
válvula 17 está conectada a aberturas provistas en el
tercer rodillo 6, que proveen un acceso a una plurali-
dad de vías de descarga 18, que están formadas dentro
del cuerpo del tercer rodillo 6 y llevan a su superficie
externa 6a.

La operación del montaje de corte y plegado según
la invención es como sigue.

La cinta continua, ya plegada longitudinalmente,
es atraída a través del primer rodillo 2 y el segundo
rodillo 4 en la dirección indicada por la flecha en la
figura 3, y es cortada transversalmente en intervalos
regulares por las cuchillas 3. Los productos cortados
son retenidos en la superficie del segundo rodillo 4
por los primeros medios de retención 5 y en particular
mediante la succión producida en la cámara de vacío
11. Esta retención es asegurada por la conexión neu-
mática entre la cámara de vacío 11 y las aberturas 12,
sobre un arco de rotación del segundo rodillo 4 que
corresponde sustancialmente con la primera extensión
angular α, es decir, la extensión requerida para traer
los productos cortados en contacto con el tercer rodi-
llo 6. En este punto, la acción de los primeros medios
de retención 5 cesa y la acción de los segundos medios
de retención 7 del tercer rodillo 6 empieza, haciendo
que los productos cortados se adhieran a su superficie
externa 6a, a través de un arco de rotación preestable-
cido. Al mismo tiempo, los medios de generación de
presión 8 son activados (mediante la conexión de la
cámara de presión 14 con las aberturas 12) y retienen,
mediante la acción de una corriente de aire produci-
da por un intervalo que corresponde sustancialmente
a una rotación a través de un ángulo β del segundo
rodillo 4, los productos cortados con todos sus plie-
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ES 2 333 621 T3 6

gues en contacto con la superficie externa 6a del ter-
cer rodillo 6. Dicha corriente de aire de hecho actúa
sustancialmente de forma centrífuga respecto del se-
gundo rodillo 4 y por lo tanto centrípetamente respec-
to del tercer rodillo 6, y esto permite evitar cualquier
separación accidental o levantamiento de pliegues de
papel de los productos en la producción subsiguiente
del pliegue transversal.

De este modo se ha demostrado que la invención
consigue el objetivo y el objeto pretendidos.

La invención concebida de este modo es suscepti-
ble de numerosas modificaciones y variaciones, todas
ellas estando dentro del ámbito de las reivindicacio-
nes anexadas.

Todos los detalles pueden además ser reemplaza-
dos por otros elementos técnicamente equivalentes.

En la práctica, los materiales utilizados, así como
las formas y dimensiones, pueden ser cualesquiera se-
gún los requisitos sin por ello abandonar el ámbito de
protección de las reivindicaciones anexadas.

Donde los elementos técnicos mencionados en
cualquier reivindicación estén seguidos por signos de
referencia, esos signos de referencia se han incluido
con el único objetivo de aumentar la inteligibilidad de
las reivindicaciones y de modo acorde, tales signos de
referencia no tienen efecto limitador alguno sobre la
interpretación de cada elemento identificado median-
te ejemplo por tales signos de referencia.
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REIVINDICACIONES

1. Un conjunto de corte y plegado para produc-
tos laminados, tales como pañuelos, servilletas y si-
milares, particularmente del tipo de pliegues múlti-
ples, formados empezando desde al menos una cinta
continua, dicho montaje comprendiendo: al menos un
primer rodillo (2), que está soportado de modo que
pueda rotar por partes fijadas (F) de la línea de pro-
ducción, está asociado con medios de activación ro-
tatorios y está provisto, a lo largo de su superficie
externa (2a), de una pluralidad de cuchillas (3), pa-
ra cortar la cinta continua sustancialmente de forma
transversal; al menos un segundo rodillo (4), que está
soportado de modo que pueda rotar por partes fijadas
de la línea de producción, está asociado con medios
de activación rotatorios, cuyo eje está paralelo al eje
(A) de dicho primer rodillo (2) y está sustancialmen-
te en contacto con dicho primer rodillo (2) a lo largo
de una generatriz, dicho segundo rodillo (4) estando
provisto, en su superficie externa, de primeros medios
(5) para retener mediante succión los productos corta-
dos por dicho primer rodillo (2); y al menos un tercer
rodillo de plegado, que está soportado de modo que
pueda rotar por partes fijadas de la línea de produc-
ción y está asociado con medios rotatorios, con un eje
(C) que está paralelo a los ejes (A, B) de dicho primer
y segundo rodillo (2, 4) sustancialmente en contacto
con dicho segundo rodillo (4) a lo largo de una gene-
ratriz, dicho tercer rodillo (6) estando provisto, en su
superficie externa (6a), de segundos medios (7) para
retener los productos cortados mediante succión y es-
tando asociado con al menos un apoyo fijado (20), que
está adoptado para proveer al menos un pliegue trans-
versal en cada uno de lo productos cortados, carac-
terizado por el hecho de que dicho segundo rodillo
(4) está provisto además de medios (8) para generar
presión en la parte posterior de cada uno de dichos
productos para mantener todos sus pliegues en con-
tacto con dicho tercer rodillo (6) durante la formación
de dicho pliegue transversal.

2. El conjunto según la reivindicación 1, caracte-
rizado por el hecho de que dichos primeros medios de
retención por succión (5) comprenden al menos una
primera válvula (9), que está asociada con una de las
caras finales (10) de dicho segundo rodillo (4) y forma
al menos una cámara de vacío (11), que está formada

sustancialmente como un sector angular que tiene un
primera extensión angular (α) y está acoplada hermé-
ticamente a dicha cara final (10) y conectada a medios
de generación de vacío, dicho segundo rodillo (4) es-
tando afectado, en dicha cara final (10), por aberturas
(12) que están conectadas con una pluralidad de cana-
les (13) que terminan en la superficie externa (4a).

3. El conjunto según las reivindicaciones 1 y 2,
caracterizado por el hecho de que dichos medios de
generación de presión (8) comprenden al menos una
cámara de presión (14), que está provista dentro del
cuerpo de dicha primera válvula (9) y está formada
sustancialmente como un sector anular que tiene una
segunda extensión angular (β), y está acoplada hermé-
ticamente a dicha cara final (10) y conectada a medios
de suministro neumático.

4. El conjunto según una o más de las anterio-
res reivindicaciones, caracterizado por el hecho de
que dicha primera válvula (9) está formada sustan-
cialmente como un sector anular y está afectada en
sus extremos mutuamente opuestos, respectivamente
por al menos un primer orificio roscado (15), que está
conectado a dicha cámara de vacío (11) y está adap-
tado para la conexión a dichos medios de generación
de vacío, y por al menos un segundo orificio roscado
(16), que está conectado a dicha cámara de presión
(14) y está adaptado para la conexión con dichos me-
dios de suministro neumático.

5. El conjunto según una o más de las anteriores
reivindicaciones, caracterizado por el hecho de que
dichos segundos medios de retención por succión (7)
de dicho tercer rodillo (6) comprenden al menos una
segunda válvula (17), que está asociada hermética-
mente con uno de los extremos de dicho tercer rodillo
(6) y está conectada a medios de generación de vacío
y a aberturas, provistas en dicho tercer rodillo, que es-
tán conectadas a una pluralidad de vías de salida (18)
que salen en la superficie externa (6a).

6. El conjunto según una o más de las anteriores
reivindicaciones, caracterizado por el hecho de que
dicho primer rodillo (2) forma una pluralidad de ra-
nuras de superficie (3b), que están provistas para es-
tar equidistantes sustancialmente de modo mutuo y
angular a lo largo de generatrices y dentro de las cua-
les respectivos soportes (3a) para dichas cuchillas (3)
para cortar la cinta continua transversalmente están
acomodadas.
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