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DESCRIPCION

Rollo para plegar o interplegar una hoja o banda de papel, maquina para plegar o interplegar una hoja o banda de papel
y método para hacer orificios de succién de un rollo para plegar o interplegar una hoja o banda de papel

Campo de la invencién

La presente invencidn se refiere al campo técnico de la conversion de papel y productos relacionados, y en particular, se
refiere a una méquina para plegar una banda, o hoja de papel, equipada con al menos un rodillo de succién, en
particular un rodillo de plegado, o de interplegado, dotado de una particular disposicién de los orificios de aspiracién,
que conectados a un sistema de generacién de vacio, hacen que la hoja, o de papel se adhiera a la superficie del
rodillo.

Descripcidn de la técnica anterior

Como es sabido, muchas maquinas utilizadas en la industria papelera, por ejemplo, bobinadoras y plegadoras, disponen
de sistemas para provocar la adhesion de la banda, u hoja, de papel procesado, sobre la superficie de los rodillos, en
determinados pasos de funcionamiento, de forma que el papel siga una trayectoria deseada.

En particular, estos sistemas se utilizan para realizar las operaciones fundamentales de cortar el papel, o transferir muy
rapidamente el papel mismo de una bobina a otra, o también plegar el papel. Los sistemas que provocan la mencionada
adhesion proporcionan pinzas mecénicas, o sistemas neuméticos de succién.

En el caso de los sistemas de aspiracién de aire, se proporciona un dispositivo para generar un determinado nivel de
vacio, que esta conectado neumaticamente con la parte interna de los rodillos. Mas concretamente, la superficie de los
rodillos de avance proporciona un numero determinado de pares de filas longitudinales de orificios de succién,
normalmente 3 o 4 pares de filas de orificios. Estos estdn conectados neumaticamente al dispositivo de generacién de
vacio de tal manera que el papel procesado se adhiere a un sector determinado de la superficie del rodillo.

Un tipo conocido de rodillos de avance dispone de un distribuidor de campana que se acopla al rodillo para el plegado, o
interplegado en un extremo del mismo, y que divide la superficie del rodillo en sectores donde el papel es succionado,
es decir, donde las filas de agujeros succionan, y en sectores donde la hoja procesada, en cambio, no es retenida por el
rodillo y, por lo tanto, puede ser transferida a otro rodillo, por ejemplo para realizar el plegado de la hoja. En el
documento EP1457444 se describe un ejemplo de maquina de plegado intermedio de este tipo.

Sin embargo, este tipo de rollo para plegado, o interplegado, presenta algunos inconvenientes. En primer lugar, hasta
que los canales longitudinales se conectan neumaticamente con el dispositivo de generacién de vacio, los canales
longitudinales estan a presién atmosférica. Por lo tanto, una fila de agujeros comienza a succionar la hoja de papel en la
superficie del rollo sélo después de que todo el aire haya sido eliminado del canal longitudinal a través del cual se
comunica neumaticamente con el dispositivo de succidén. Por lo tanto, se produce un retraso entre el momento en que el
canal longitudinal se pone en comunicaciéon neumatica con el dispositivo de generacidén de vacio a través de la abertura
curvada del distribuidor, y el momento en que la porcién de superficie de rollo de la fila de orificios correspondiente
comienza realmente a succionar el papel en la superficie del rollo. Andlogamente, cuando el canal longitudinal se
dispone en una posicidn externa a la posicién de la abertura curva, aunque ya no esté conectado neumaticamente con
el dispositivo de generacién de vacio.

En el documento EP0982256, a nombre del mismo Solicitante, se describe un tipo diferente de rodillo para plegar o
entreplegar que es capaz de superar, al menos en parte, los inconvenientes anteriormente mencionados. En este caso,
el método de plegado, o entreplegado, prevé cortar transversalmente, o separar por rasgaduras, las hojas obtenidas de
al menos una banda. A continuacion, se obtiene un escalonamiento de las hojas, con el fin de crear una secuencia de
hojas escalonadas. A continuacién, éstas se transfieren a rodillos de plegado, o de interplegado, provistos de filas de
orificios de succion para sujetar alternativamente las hojas en sus superficies y obtener una configuracién interplegada.
Asi pues, después de los rodillos de plegado se obtiene una pila continua de hojas entreplegadas que se aleja de la
zona de trabajo para ser sometida a las operaciones siguientes, en particular el embalaje y la envoltura. Mas
concretamente, los rodillos de plegado, o interplegado, descritos en el documento EP0982256 proporcionan un nimero
determinado de parejas de filas de orificios de succién distribuidos en la superficie de los rodillos de interplegado. En
particular, los orificios de succién de cada pareja estan orientados segun direcciones paralelas.
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Sin embargo, también este tipo de solucién, asi como otras soluciones analogas del estado de la técnica, presenta
algunos inconvenientes.

De hecho, dado que los ejes de los orificios de succién de las filas cercanas estan orientados segln direcciones
paralelas, las 2 filas cercanas de orificios de succion, es decir, la que succiona la cola de una hoja y la que succiona la
cabeza de la hoja siguiente, no liberan la respectiva hoja procesada, o banda, de papel en una misma posicién angular,
es decir, correspondiente a un mismo angulo central.

Sin embargo, también este tipo de solucién, asi como otras soluciones similares del estado de la técnica, presentan
algunos inconvenientes.

En particular, con referencia a las figuras 1 y 2 en una seccidén de plegado, o interplegado, de una maquina equipada
con los rodillos del arte previo, en el momento de soltar las hojas 100", y precisamente, la primera mitad de la hoja 100'b
avanzando sobre un rodillo de succidn, por ejemplo el rodillo derecho 1'b, sobre el que se posiciona la cola de la hoja
100'a procedente del otro rodillo, en las figuras 1y 2 el rodillo izquierdo 1' a, la pareja de orificios de succién 3'a y 3'b del
rodillo derecho 1'b no es capaz de controlar con precisién el plegado de las hojas 100'a y 100b. Esto provoca la
formacién de una serie de pliegues indeseables, o arrugas, 105' en las hojas en el momento de la realizacion del rollo.

Entonces, cuando los «dedos plegadores» operan para transferir las hojas 100'a y 100'b sobre una mesa de formacién
posicionada aguas abajo de los rodillos para el plegado, o interplegado, los mencionados pliegues y arrugas 105' de las
hojas también se producen en la pila de formacién, es decir, en la pila de hojas plegadas, o interplegadas,
comprometiendo asi la calidad del producto final.

Por lo tanto, para tratar de superar el inconveniente mencionado es necesario operar a baja velocidad reduciendo asi la
productividad de la maquina.

Algunas soluciones del estado de la técnica que presentan los inconvenientes mencionados se describen en los
documentos US843781, US6024685, US5000729, US2012/152695 y US5176611.

En particular, en el documento US843781 se describe un aparato para plegar hojas que proporciona un grupo de
plegado que comprende un primer y un segundo rodillos de corte, que cortan la banda en hojas de longitud determinada
y, a continuacién, succionan alternativamente las hojas cortadas en las superficies respectivas. A continuacion, las hojas
se transfieren a un dispositivo de plegado que comprende un elemento deslizante que, accionado por un sistema de
transmisién con miembros dentados, se desliza alternativamente hacia la derecha y hacia la izquierda, con el fin de
plegar las hojas. Sin embargo, esta solucién parece compleja, poco precisa y no permite alcanzar una productividad
elevada.

Resumen de la invencién

Es por lo tanto un objeto de la invencién presente para proporcionar un plegamiento, o interplegado, el rollo, eso es
capaz de superar los inconvenientes de rollos de arte previos.

Es, en particular, un objeto de la presente invencién proporcionar un rodillo plegador, o interplegador, que sea capaz de
evitar pliegues, o «arrugas», en las hojas procesadas y, por tanto, garantizar la obtencién de un producto final de
excelente calidad.

También es un objeto de la presente invencién proporcionar una maquina plegadora, o interplegadora, equipada con un
par de rodillos plegadores, o interplegadores, similares, que sea capaz de funcionar a alta velocidad sin comprometer la
calidad del producto final.

Es también un objeto de la invencién presente para proporcionar un método para producir doblado, o plegado,
productos habiendo antes ventajas con respetar a los métodos de arte previo.

Estos y otros objetos se consiguen mediante un rodillo, segun la invencion, para plegar, o entreplegar una banda, u hoja
de papel, alimentada a lo largo de una direccién de avance en una maquina convertidora de papel, 0 maquinas
similares, dicho rodillo para plegar, o entreplegar, que comprende:

— un cuerpo tubular configurado para girar alrededor de un eje de rotacién longitudinal, dicho cuerpo tubular que
proporciona una superficie lateral externa y una superficie lateral interna comunicadas neumaticamente entre si
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a través de una pluralidad de orificios de succién organizados en un ndmero predeterminado de grupos de
succidén, comprendiendo cada grupo de succién un nimero predeterminado de filas longitudinales préximas de
orificios de succién distribuidos a lo largo de dicho cuerpo tubular;

— una cémara de succién provista internamente a dicho rollo para plegado, o interplegado, y conectada
neumaticamente a un dispositivo de succién configurado para generar un nivel de vacio predeterminado;

— un dispositivo de distribuciéon de vacio configurado para poner selectivamente en conexién neumatica dicha
camara de succién con al menos una fila de orificios de succién de dicha pluralidad, en posiciones angulares
predeterminadas de dicho cuerpo tubular, de tal manera que se provoque la succién de la hoja, o banda, de
papel procesada, y la adhesién de la misma a porciones correspondientes de dicha superficie lateral externa de
dicho rollo para su plegado, o interplegado.

en el que cada grupo de succion comprende al menos 3 filas longitudinales préximas de orificios de succién
configurados para sujetar cada hoja, o banda, de papel en dicho rollo en una porcién respectiva de dicha
superficie lateral externa, cuya caracteristica principal es que al menos 2 de dichas filas longitudinales
proximas de orificios de succién de cada grupo de succién estén dispuestas segln direcciones que yacen en
planos incidentes dispuestos para intersecarse entre si en una linea paralela a dicho eje de rotacién
longitudinal de dicho rollo.

Otras caracteristicas técnicas de la presente invencién se exponen en las reivindicaciones dependientes.
En particular, cada grupo de succién puede comprender al menos 4 filas longitudinales préximas de orificios de succién.

Més en particular, la linea de interseccién (tj) esta situada a una distancia dj de los orificios de succién anteriormente
descritos que es menor que la distancia de la superficie lateral externa del radio r del rodillo.

En particular, los planos incidentes mencionados forman un angulo 6, mas en particular una pluralidad de angulos 6,
cada uno de los cuales tiene una amplitud predeterminada, por ejemplo, una amplitud comprendida entre 1° y 5°.

En una posible realizacién, las filas longitudinales préximas de los orificios de succién del mismo grupo de succioén estén
alineadas con respecto a la direccién longitudinal al rodillo. Por lo tanto, los ejes de los orificios de succién de las filas
longitudinales cercanas de cada grupo de succién se encuentran en el mismo plano ortogonal a dicho eje de rotacién
longitudinal.

En una realizacién alternativa, al menos dos filas de las estrechas filas longitudinales de orificios de succién de un
mismo grupo de succién estan escalonadas entre si longitudinalmente para rodar. Por lo tanto, en este caso, los ejes de
los respectivos orificios de succidn se encuentran en planos diferentes.

Segun otro aspecto de la invencidén, una maquina para plegar o entreplegar una banda u hoja de papel comprende una
unidad de entreplegado equipada con un primer y un segundo rodillo de entreplegado, como se ha descrito
anteriormente, configurados para girar en sentido contrario.

Segun aln otro aspecto de la invencién, un método para fabricar un rollo para plegar, o entreplegar, una hoja o banda
de papel alimentada a lo largo de una direccién de avance en una méaquina convertidora de papel comprende los pasos
de:

— disponiendo un rollo que tiene un cuerpo tubular que tiene una superficie lateral externa y una superficie
interna, dicho rollo que es proporcionado de un eje de rotacién longitudinal

— eliminacién de una herramienta de perforacién;

— realizar, mediante la citada herramienta de perforacién, una pluralidad de orificios de succidén dispuestos para
poner en comunicacién neumatica la superficie lateral externa con la superficie interna, estando organizada la
citada pluralidad de orificios de succién en un nimero predeterminado de grupos de succién, comprendiendo
cada grupo de succién un numero predeterminado de filas longitudinales préximas de orificios de succidén
distribuidas a lo largo de dicho cuerpo tubular;

— disponer una cdmara de succién en el interior de dicho rodillo, estando dicha camara de succién conectada
neumaticamente a un dispositivo de succién configurado para generar un nivel de vacio predeterminado;

— proporcionar un dispositivo de distribucién de vacio configurado para poner selectivamente en conexién
neumatica dicha cdmara de succién con al menos una fila de orificios de succién de dicha pluralidad en
posiciones angulares predeterminadas del cuerpo tubular de tal manera que se provoque la succién de la hoja
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procesada, o banda, de papel, y su adhesién en porciones correspondientes de dicha superficie lateral externa
de dicho rollo para el plegado, o interplegado;

en el que cada grupo de succion comprende al menos 3 filas longitudinales préximas de orificios de succién
configurados para sujetar cada hoja, o banda, de papel de dicho rollo en una porcién respectiva de dicha
superficie lateral externa, de tal manera que se controle de forma precisa el plegado de cada una de dichas
hojas, o bandas, de papel durante la formacién de una pila de hojas plegadas, o entreplegadas, y en el que al
menos 2 de dichas filas longitudinales préximas de orificios de succién de cada grupo de succién estén
dispuestas segun direcciones situadas en planos incidentes dispuestos para intersecarse entre si en una linea
paralela a dicho eje de rotacién longitudinal de dicho rollo.

Breve descripcién de los dibujos

La invencién se mostrara ahora con la siguiente descripcién de sus realizaciones ejemplares, ejemplificativas pero no
limitativas, con referencia a los dibujos adjuntos en los que:

— Lafig. 1 muestra esquematicamente una unidad de plegado, o interplegado, del estado de la técnica;

— La Fig. 2 muestra una ampliacién de la zona de liberacién de las hojas en maquina de la figura 1 para resaltar
algunas caracteristicas;

— La Fig. 3 muestra diagraméticamente en una vista en alzado lateral en perspectiva una primera realizaciéon de
un rodillo para plegado, o interplegado, segln la invencién;

— La Fig. 4 muestra esqueméticamente una ampliacién, parcialmente seccionada, de una porcién de la superficie
lateral externa del rodillo para plegar o entreplegar de la figura 3.

— La Fig. 5 muestra esquematicamente una vista en alzado lateral en perspectiva de una primera realizacién de
un rodillo para plegar o entreplegar segun la invencién;

— LaFig. 6 muestra una ampliacién de la zona de liberacién de las hojas en la maquina de la figura 5 con el fin de
algunas caracteristicas técnicas;

— La Fig. 7 muestra esquematicamente en una vista en perspectiva lateral alzado en perspectiva una realizacién
alternativa del rodillo de plegado, o interplegado, de la figura 5;

— La Fig. 8 muestra esquematicamente una ampliaciéon parcialmente seccionada, de una porcidén de la superficie
lateral externa del rodillo de plegado, o interplegado, de la figura 7,

— La Fig. 9 muestra esqueméaticamente una unidad de plegado, o interplegado equipada con 2 rodillos para el
plegado, o entreplegado, segun la invencién;

— La fig. 10 muestra una ampliacién de la zona de realizacién de las chapas en la maquina de la figura 9 para
resaltar algunas destacar algunas caracteristicas técnicas;

— La Fig. 11 muestra esqueméaticamente una ampliacién de un grupo de aspiracidén de otra realizacién alternativa
de un rodillo de plegado, o interplegado, segln la presente invencién.

Descripcidn detallada de algunas realizaciones ejemplares de la invencién

Como se muestra esquematicamente en las figuras 3 y 4 un rodillo 1 para plegar, o entreplegar, una banda, u hoja, de
papel, 100 alimentado a lo largo de una direccion de avance en una maquina de papel, 0 maquinas similares,
comprende un cuerpo tubular 10 configurado para girar alrededor de un eje de longitudinal 101. Més concretamente, el
cuerpo tubular 10 de rodillo 1 tiene una superficie lateral externa 11 y una lateral interna 12 que comunica
neumaticamente una pluralidad de orificios de aspiraciéon 3. En particular, los orificios succiéon 3 del rodillo 1 estén
organizados en un numero predeterminado de grupos de succién, por ejemplo 3 grupos de succién 60a, 60b, 60c
situados en posiciones angulares predeterminadas del rodillo 1, por ejemplo cada 120°. En general, la posicién angular
de los grupos de succién 60 depende del nimero de hojas 100 que pueden estar adyacentes entre si en la superficie
lateral superficie lateral externa 11 del rodillo 1. El arco de circunferencia dispuesto entre un grupo de ventosas y el
siguiente es igual a la longitud de una hoja 100 y, por lo tanto, dependiendo del diametro del rodillo 1 es posible tener
dos, tres, cuatro o més grupos de succién 60. Por ejemplo, si en rodillo 1 hay cinco grupos de succién 60, la posicién
angular entre los grupos de succidén 60 es de 72°. Segun la invencién, cada grupo de ventosas 60a-60c comprende al
menos 3 filas longitudinales préximas 30a, 30b y 30c de orificios de succiéon 3a-3c. El rodillo 1 de plegado, o de
interplegado, ademas, proporciona una camara de succién 20 dispuesta internamente al citado cuerpo tubular 10, y
conectada neumaticamente a un dispositivo de succidn, no representado en la figura por razones de simplicidad, pero,
sin embargo, de tipo conocido por un experto en la materia, y configurado para generar un nivel de vacio
predeterminado. Un dispositivo de distribucién de vacio 50 situado entre la superficie lateral interna 12 del rodillo 1 y la
camara de aspiracién 20. Més concretamente, el dispositivo de distribuciéon de vacio 50 est4 configurado para poner
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selectivamente en conexién neumatica la camara de aspiracién 20 con al menos al menos una fila 30a-30c de orificios
de aspiracién 3a-3c de la mencionada pluralidad, en posiciones angulares predeterminadas del cuerpo tubular 10. De
este modo, la succién de una hoja procesada, o banda, de papel 100, se lleva a cabo y su de la superficie lateral
externa 11 de la bobina 1 exterior 11 del rodillo 1. Por lo tanto, la solucién técnica particular de la presente invencién con
respecto a las soluciones. Ademés de las dos hileras longitudinales préximas 30a y 30b de orificios 3a y 3b que
normalmente estan presentes en cada grupo de succidn de los rodillos de succién de las maquinas de interplegado o
plegadoras de la técnica anterior, prevé para cada grupo de succién 60a-60c, al menos otra fila 30c de orificios de
succidn 3c cerca de los dos primeros. De este modo, con respecto a las soluciones del arte previo, es posible controlar
de una manera més precisa el pliegue de la hoja 100, o banda, de papel durante la formacién de la pila 150 de hojas
plegadas o en la mesa de formacién 155. Més en particular, la solucién técnica segun la invencién permite controlar el
plegado de la primera mitad de la hoja entera hoja, en el caso de la figura 6 la hoja 100b procedente de rodillo derecho
1b, sobre la que se superpone la cola de la hoja anterior superpuesta, en la figura, la hoja 100a procedente del rodillo
izquierdo. Preferentemente, los orificios auxiliares de succién 3c de las hileras longitudinales 30c estédn dispuestos
aguas abajo de los agujeros «estandar» 3a y 3b del respectivo grupo 60a, con respecto al sentido de rotacién de los
rodillos 1a y 1b para el plegado, o el interplegado. Por lo tanto, es posible evitar que se formen pliegues, o arrugas,
aumentando asi considerablemente la calidad del producto final respecto a las soluciones de la técnica anterior.

En la realizacién alternativa mostrada en las figuras de 7 a 10, cada grupo de aspiracién 60a-60c proporciona 4 filas
longitudinales proximas 30a-30d de orificios de aspiraciéon 3a- 3d. De este modo, es posible aumentar aun mas la
precision del pliegue de la hoja 100b cuando la misma libera el respectivo rodillo 1b.

Como se muestra esquematicamente en las figuras 4 y 8, respectivamente, donde cada grupo de aspiracién 60a-60c
comprende 3, o 4, filas longitudinales préximas 30a-30c, o 30a- 30d, de orificios de aspiracién 3a-3c, o 3a-3d, al menos
2 de las filas longitudinales préximas de cada grupo de aspiraciéon 60a-60c pueden posicionarse seguln las direcciones
que se encuentran en planos incidentes ya, yb, yc, yd. De este modo, la hoja 100 retenida por la accién de succién de
los orificios 3a, 3b, 3¢, 3d en la superficie lateral externa 11 del rodillo 1, se libera en un mismo angulo de liberacién, es
decir, en una misma posicién angular, superando asi los inconvenientes de las soluciones anteriores proporcionar filas
longitudinales paralelas de orificios de succiéon. De este modo se consigue una mayor fuerza de succién y una mejor
distribucién de la succidn en las hojas 100a y 100b, distribucién de la succién en las hojas 100a y 100b, asegurando asi
una mejor adherencia de las ldminas 100a y 100b en la superficie lateral externa 11 del rodillo 1. La mejor adherencia
de las ldminas 100a y 100b a la superficie lateral externa 11 del rodillo 1 se puede liberar con antelacién, evitando asi la
formacién de arrugas indeseables en la pila de hojas en particular cuando los rodillos para plegado 1a y 1b funcionan a
alta velocidad.

En una posible realizacién alternativa, al menos 2 de las mencionadas filas longitudinales préximas 30a-30c, o 30a-30d,
de filas de orificios de succién, de cada grupo de succién grupo 60a-60c estan escalonadas entre si a lo largo de la
direccién longitudinal al rodillo 1. Los orificios de succidén 3a-3c, o 3a-3d, de cada grupo de aspiracién 60a-60c estan,
por tanto, dispuestos en direcciones respectivas que pueden intersecarse entre si antes de alcanzar el eje 101 del
rodillo 1 para el plegado, o interplegado.

En la realizacion mostrada en particular en la figura 11, las filas longitudinales préximas 30a-30d del mismo grupo de
aspiraciéon grupo 60a-60d, estan dispuestas alineadas con respecto a la direccién longitudinal al rodillo 1. Por lo tanto,
los ejes 103a-103d de los orificios de aspiracién 3a-3d de un mismo grupo de aspiracién succién 60a-60d se encuentran
en un mismo plano ortogonal al eje de rotacién longitudinal 101. En otras palabras, los ejes 103a-103d de los orificios de
aspiracion 3a-3d de al menos un mismo grupo de aspiracién 60a-60d, que estan situados en una misma circunferencia
coaxial al eje de rotacién longitudinal 101 del rodillo 1, estan situados en un plano ortogonal al eje longitudinal de
longitudinal 101.

En una realizacién particular de la invencién, los mencionados planos incidentes ya - yd definen angulos 61- 63. Estos
pueden tener la misma amplitud, o diferente, ventajosamente una amplitud, en cualquier caso, comprendida entre 0,1° y
5°, preferentemente entre 1° y 5°.

Alternativamente, la amplitud de los angulos puede estar comprendida entre 2° y 20°, ventajosamente entre 4° y 15°.

En una realizacién alternativa, no representada en la figura por razones de simplicidad, al menos 2 de las mencionadas
filas longitudinales cercanas 30a30c, o 30a-30d, de filas de orificios de succién, estan escalonadas entre si a lo largo de
la direccién longitudinal al rodillo 1. Por lo tanto, los 3a-3c, o 3a-3d, de 2 las filas longitudinales préximas 30a y 30b,
estan orientados con los respectivos ejes 103a- 103d situados a lo largo de las respectivas direcciones oblicuas que
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significa que pertenecen a planos diferentes. Segln la invencidn, una solucién "mixta" de las realizaciones antes
mencionadas también es posible, es decir, una realizaciéon en la que el rodillo 1 de plegado, o de interplegado,
proporciona una pluralidad de agujeros de succién que comprenden ambos grupos de succidén con estrechas filas 30a-
30d de orificios de succién 3a-3d de tal manera que los ejes 103a-103d de los orificios de succién de al menos dos filas
longitudinales cercanas filas 30a-30d de un mismo grupo 60a-60d estén dispuestos en un mismo plano ortogonal al eje
longitudinal de longitudinal 101 del rodillo 1, y los grupos de ventosas 60 en los que las filas longitudinales préximas
30a-30c, o 30a-30d, estén longitudinalmente escalonadas entre si.

En las figuras 5 y 9, se muestran esqueméticamente dos realizaciones diferentes se muestran diagramaticamente
teniendo, respectivamente, 3 filas longitudinales cercanas 30a-30c, y 4 filas longitudinales cercanas longitudinales 30a-
30d para cada grupo de aspiracién 60a-60c, de una unidad de plegado, o interplegado, de una méquina transformadora
de papel, equipada con un primer y un segundo rodillos 1a y 1b para plegado, o interplegado, segln la invencién
configurados de tal manera que sean contra-rotantes.

Como se muestra por ejemplo en la figura 5, en una posible realizacion de la invencién, el dispositivo de distribucién de
vacio 50 puede proporcionar un cuerpo tubular fijo 25 montado coaxialmente montado dentro del mencionado cuerpo
tubular 10 en comunicacidén con un sistema de generacién de un nivel de vacio predeterminado. Mas concretamente, el
cuerpo tubular fijo tubular fijo 25 presenta una abertura 26 y esta asociado a dos paredes 27a y 27b dispuestas
longitudinalmente al cuerpo tubular 10. De este modo, el volumen delimitado entre las dos paredes 27a y 27b, el cuerpo
tubular fijo 25 y la superficie interna 12 del rodillo 1 definen la mencionada camara de aspiracién 20 en constante
comunicacién neumatica con el sistema de generacién de vacio. Por consiguiente la rotacién del rodillo 1 alrededor de
su eje de rotacion longitudinal 101, lleva selectivamente las diferentes filas longitudinales 30a- 30c de orificios de
succidén 3a-3c del rodillo 1 para comunicarse neuméaticamente con el sistema de generacién de vacio, provocando asi la
adhesion de la banda, u hoja, de papel sobre la superficie del rodillo, entre la posicién de la primera pared longitudinal
27ay la posicidn de la segunda pared longitudinal 27b.

En particular, las dos paredes longitudinales 27a y 27b, en sus extremos dirigidos hacia la superficie interna 12 del
rodillo 1, estén provistas ventajosamente de elementos de estanqueidad neumética elementos 28a y 28b, en particular
de caucho, plastico o materiales similares, con el fin de garantizar las necesarias de estanqueidad neumética, aislando
asi la camara de cdmara de aspiracién de la parte restante del volumen definido entre la superficie interna 12 del rodillo
1 y el cuerpo tubular fijjo 25. Ademas, las paredes longitudinales 27a, 27b pueden prever elementos de empuje,
preferentemente muelles, no representados en la figura por razones de simplicidad, y configurados para empujar los
citados elementos de estanqueidad 282 y 28b contra la superficie interna 12 del rodillo 1.

La descripcién anterior de las realizaciones ejemplares de la invencién revelara tan completamente la invencién segin
el punto de vista conceptual, de modo que otros, aplicando los conocimientos actuales, podran modificar y/o adaptar
para diversas aplicaciones tales realizaciones sin apartarse del alcance de la invencién, que queda esta definido
Unicamente por las reivindicaciones adjuntas. Los medios y los materiales para realizar las diferentes funciones
descritas aqui descritas podrian tener una naturaleza diferente esta razén, apartarse del campo de la invencién. Se de
entenderse que la fraseologia o terminologia que se emplea en el presente documento es a efectos de descripcién y no
de limitacién.
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REIVINDICACIONES

12.- Una bobina (1) para plegar, o entreplegar, una banda, u hoja de papel, (100) alimentado a lo largo de una direccién
de avance en una maquina transformadora de papel, 0 maquinas similares, dicho rollo (1) para plegar, o entreplegar,
que comprende:

— un cuerpo tubular (10) configurado para girar alrededor de alrededor de un eje de rotacién longitudinal (101).
tubular (10) provisto de una superficie lateral externa (11) y una superficie lateral interna (12) neumaticamente
comunicadas entre si a través de una pluralidad de orificios de aspiracién (3a,3b) organizados en un nimero
predeterminado de grupos grupos de aspiracién (60), cada grupo de aspiracidén (60) compuesto por un nimero
predeterminado de filas longitudinales (30a,30b) de orificios de aspiracién (3a,3b) distribuidos a lo largo de
dicho cuerpo tubular (10)

— una cémara de succién (20) provista internamente a dicho rodillo (1) para el plegado, o entreplegado, y
neumaticamente a un dispositivo de aspiracidén para generar un nivel de vacio predeterminado

— un dispositivo de distribucién de vacio (50) configurado para poner selectivamente en conexién neumatica
dicha cdmara de aspiracién (20) con al menos una fila de orificios de aspiracién de dicha pluralidad, en
posiciones angulares predeterminadas de dicho cuerpo tubular (10) de forma que se para provocar la succién
de la hoja o banda de papel hoja o banda de papel (100) procesada, y su adhesién en porciones
correspondientes de dicha superficie (11) de dicha bobina (1) para su plegado o entreplegado;

dicho rodillo (1) para plegar, o entreplegar, en el que cada grupo de ventosas (60) comprende al menos 3 filas
longitudinales (30a,30b,30c) de orificios de aspiracién (3a,3b,3c) configurados para sujetar cada hoja, o banda, de papel
(100) en dicho rollo (1) en una porcion respectiva de dicha superficie lateral externa (11), caracterizada porque que al
menos 2 de dichas hileras longitudinales préximas (30a,30b,30¢,30d) de orificios de aspiracién (3a,3b,3c,3d) de cada
grupo de aspiracién (60a,60b,60c,60d) estan dispuestos segln las direcciones de los planos incidentes (ya, yb, yc, yd)
dispuestos para intersecarse entre si en una linea de interseccién paralela a dicho eje de rotacién longitudinal (101) de
dicho rodillo (1).

22 - Rollo (1) para plegar, o entreplegar, una banda, u hoja de papel, segun la reivindicacién 1, en el que cada grupo de
succidn (60) comprende al menos 4 filas longitudinales (30a,30b,30c,30d) de orificios de succién (3a,3b,3c,3d).

32.- Rollo (1) para plegar, o entreplegar, una banda, u hoja de papel, segln cualquiera de las reivindicaciones 1 a 2, en
el que dicha linea de interseccidn esta situada a una distancia de dicha superficie lateral externa (11) que es menor que
el radio de dicho rodillo (1).

42 - Rollo (1) para plegar, o entreplegar, una banda, u hoja de papel, segin cualquiera de las reivindicaciones
anteriores, en el que dichas hileras longitudinales (30a,30b,30c¢,30d) de orificios de succién (3a, 3b, 3¢, 3d) de un mismo
grupo (60a,60b,60¢,60d) estan alineadas con respecto a la direccién longitudinal a dicho rodillo (1), de tal manera que
los ejes (103a, 103b, 103c, 103d) de los respectivos orificios de aspiracion (3a, 3b, 3¢, 3d) se encuentran en un mismo
plano ortogonal a dicho eje de rotacién longitudinal (101).

52.- Rollo (1) para plegar, o entreplegar, una banda, u hoja de papel, segln cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en
el que dichas filas longitudinales préximas (30a,30b,30c,30d) de agujeros de succién (3a,3b,3c,3d) de un mismo grupo
(60a,60b,60c,60d) estan escalonados entre si con respecto de la direccién longitudinal a dicho rodillo (1), de tal manera
que los ejes (103a,103b,103c,103d) de los respectivos orificios de aspiraciéon (3a,3b,3c,3d) se encuentren en planos
diferentes.

62.- Rollo (1) para plegar, o entreplegar, una banda, u hoja de papel, segun cualquiera de las reivindicaciones de 1 a 2,
en el que dichos planos incidentes (ya,yb,yc,yd) forman un éngulo (61,62,63) con una amplitud comprendida entre 0,1° y
5°.

72.- Rollo (1) para plegar, o entreplegar, una banda, u hoja de papel, segun la reivindicacién 6, en el que dichos planos

incidentes planos (ya,yb,yc,yd) forman un dngulo (61,62,63) que tiene una amplitud comprendida entre 1° y 5°.

82.- Rollo (1) para plegar, o entreplegar, una banda, u hoja de papel, segun cualquiera de las reivindicaciones de 1 a 2,
en el que dichos planos incidentes (ya,yb,yc,yd) forman un angulo (61,62,63) con una amplitud comprendida entre 2° y
20°.
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92.- Rollo (1) para plegar, o entreplegar, una banda, u hoja de papel, segun la reivindicacién 8, en el que dichos planos
incidentes planos incidentes (ya,yb,yc,yd) forman un &ngulo (61,62,63) que tiene una amplitud comprendida entre 4° y
15°.

102.- Maquina para plegar, o entreplegar, una banda, u hoja de papel, caracterizada porque comprende una unidad de
plegado equipada con un primer y un segundo rodillos para el plegado, o entreplegado, segun cualquiera de las
reivindicaciones de 1 a 9, configurados de manera que giren en sentido contrario.

112.- Método para fabricar un rollo para plegar, o entreplegar, una banda, u hoja, de papel, (100) alimentada a lo largo
de una direccién de avance en una méquina transformadora de papel que comprende las etapas de:

— disponiendo un rollo que tiene un cuerpo tubular que tiene una superficie lateral externa y una superficie interna
dicho rodillo provisto de un eje de rotacién longitudinal;

— eliminacién de una herramienta de perforacién;

— haciendo por dicha herramienta de perforacién una pluralidad de succién de agujeros dispuestos para poner en
comunicacién neumatica dicha superficie lateral externa con dicha superficie, dicha pluralidad de agujeros de
succidén siendo organizados en un nimero predeterminado de grupos de succién (60), cada grupo de succidén
(60) comprendiendo un numero predeterminado de filas longitudinales filas longitudinales de orificios de
succidn dicho cuerpo tubular,

— disponiendo una camara de succién (20) internamente a dicho rodillo (1), estando dicha cdmara de succién
(20) conectada neumaticamente a un dispositivo de aspiracién configurado para generar un nivel de vacio
nivel;

—  proporcionar un dispositivo de distribuciéon de vacio (50) configurado para poner selectivamente en conexién
neumatica dicha camara de aspiracién (20) con al menos una fila de orificios de aspiracién (3a,3b) de dicha
pluralidad, en posiciones angulares predeterminadas de dicho cuerpo tubular cuerpo tubular (10) de manera
que se produzca la succién de la hoja procesada, o banda, de papel (100), y su adhesidén en las porciones
correspondientes de dicha superficie lateral externa (11) de dicho rollo (1) para el plegado, o interplegado;

en el que cada grupo de aspiracién (60) comprende al menos 3 filas longitudinales (30a,30b,30c¢) de orificios de succidén
(3a,3b,3c) configurados para sujetar cada hoja, o de papel de dicho rollo en una porcién respectiva de dicha superficie
lateral externa (11), de forma que se pueda controlar de forma precisa el plegado de cada una de dichas hoja (100), o
banda, de papel durante la formacién de una pila (150) de hojas plegadas, o entreplegadas, y en el que al menos 2 de
dichas hileras longitudinales préximas (30a,30b,30c,30d) de orificios de succién (3a,3b,3c,3d) de cada grupo de
aspiracion (60a,60b,60c¢,60d) estan dispuestos segun las direcciones de los planos incidentes (ya,yb,yc,yd) dispuestos
para intersecarse entre si en una linea de interseccidn paralela a dicho eje de rotacién longitudinal (101) de dicho rodillo

(1).
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Fig. 11
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