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DESCRIZIONE dell'invenzione industriale dal titolo:

APPARECCHIATURA PER L'INCOLLAGGIO DI DUR ¢ PIU VELI PER IA
REALTIZZAZIONE DI PRODOTTI TIPO TISSUE

a nome INDUSTRIE CARTARIE TRONCHETTI SPA, con sede a Borgo a Mozzano
(LU)

TESTO DELLA DESCRIZIONE

La presente invenzione si riferisce ad un'apparecchiatura per
i'incellaggio di due ¢ piu veli per la realizzazione di predetti
tipo tissue.

Nell'industria cartaria, in particolare nella produzione di
prodotti tipo "tissue”, «carta igilenica, tovaglicli, di carta,
"asciugatutto™, ecc., viene frequentemente utilizzata la gcffratura
per modificare le caratteristiche di morbidezza e di assocrbimento
del prodetto finale.

Normalmente i prodotti sono realizzati mediante unione di pin
veli di carta ed esistono diversi e numerosi sistemi di goffratura
ed accoppiamento.

Secondo 1 sistemi pit comunemente utilizzati, due o piu veli di
carta vengono separatamente goffrati e quindi uniti tra loro
mediante sistemi di accoppiamento punta-punta, oppure sistemi di
accoppiamentoe ad annidamento, "nested", sistemi cosiddetti ad
annidamentc casuale ¢ "DERL", e simili,

Nel sistema di accopplamento punta-punta, due veli vengono
goffrati ciascuno tra un c¢ilindro goffratore, corredato di

protuberanze o punte disposte seconde un disegno ripetitiveo, ed un
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rullo di pressicne, normalmente rivestito in materiale cedevole,
come gomma od equivalente.

Successivamente, i due veli vengono accoppiatl per laminazione
fra i due cilindri goffratori contrapposti, che sono tra lorc fasati
in modo tale che nella gola di laminazione tra 1 due cilindri le
punte dell’unc risultino in corrispondenza delle punte dell’altro.
La distanza tra i c¢ilindri & tale da provocare la laminazione dei
vell tra le punte contrapposte.

Normalmente, prima della laminazione, su unc del due veli viene
applicato un collante, in corrispondenza delle zone 1in rilievo
generate dalla goffratura.

Secondo il sistema di goffratura ed accopplamento di  tipo
“nested” od annidato, invece, 1 wveli, goffrati separatamente in modo
analogc a gquanto sopra descritto, vengono tra loro accoppiati in
modo tale che le punte di un velc vadano ad intercalarsi alle punte
dell’altro. |

In guesti casi i due cilindri goffratori non sono premuti 17uno
contro 1faltro nella gola tra di essi ed i due veli vengono tra loro
accoppialbi per laminazione tra uno dei due cilindri goffratori ed un
rullo di accoppiamento,

Altri sistemi prevedone l'inserimenteo, in un gruppo goffratore
del tipo punta-punta, di un elemento deviatore che modifica il
percorsc di uno dei due veli tra la zona di goffratura e la zona di
laminazicne in modo tale da preodurre una goffratura annidata di tipo

casuale (“DERL”) .
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Scno stati inoltre propostl dispositivi che consentono di
realizzare sia una goffratura di tipo annidato sia una goffratura di
tipo punta-punta modificando di wvolta in wvolta 1’ assetto degli
organi del dispositivo, trasformando un gruppo goffratore punta-
punta verc e propric in un gruppo goffratore Tnested” verc e
proprio.

Compito della presente invenzione & quello di realizzare un
nuovo sistema di incollaggio e goffratura che permetta di ottenere
un prcedotto miglicrato in termini di morbidezza e di "hand feel™.

Uno scopo dell'invenzione, & quello di reglizzare un sistema di
incollaggio <che permetta di wutilizzare una guantita rideotta di
colla.

Un altrxo scopo dell'invenzione & quello di realizzare un sistema
che permetta di reallzzare qualungue tipe di disegno sul prodotto.

Questi scopi ed altri che meglic appariranno in seguito, sono
raggiunti da un'apparecchiatura per l'incollaggio di due o pil veli,
per la realizzazione di prodotti tipo tissue, comprendente almeno un
primo rullo goffratore cooperante con almeno un secondo rullo
goffratore, caratterizzata dal fatte che detto primo zrullo
goffratore comprende una pluralita di punte alternate ad una
pluralitda di zrilievi <continui aventi 1la stessa profonditda di
incisione, detto secondo rullo comprendende una pluralitd di punte
alternate ad una pluralita di rilievi c¢ontinul aventi la stessa
profondita di incisione, la disposizione delle punte e dei rilievi

continul di detto prime rullo essendo identicamente ma specularmente
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riprodotta su dette secondo rullo.

Il compito e gli scopi suddetti, nonché altri che meglio
appariranno in seguito, sOno in oltre raggiunti da
un'apparecchiatura per 1'incollaggio di due ¢ pid veli per la
realizzazione di prodotti tipo tissue, comprendente almeno un primo
rullo goffratore cooperante con almeno un seconde rulle goffratore,
caratterizzata dal fatto che detfo primo rulle goffratcre comprende
una pluralita di punte alternate ad una pluralitad di rilievi
continui, dettc secondo rullo comprendendo una pluralitd di punte
alternate ad una pluralita di zrxilievi continui, la disposizione
delle punte e del rilievi continui di detto primo rullec essendo
identicamente ma specularmente riprodotta su detto secondo rullo,

Ulteriori caratteristiche e wvantaggi risulteranno maggiormente
dalla descrizione di forme di realizzazioné preferite, ma non
esclusive, dell'invenzione, 1llustrate a +titoleo indicativo e non
limitativo negli uniti disegni, in cui:

la figura 1 & una vista in pianta parziale ed in spaccato,
illustrante lo sviluppoe in piano della superficie di un rullo
goffratore seconde 1'invenzione;

la figura 2 & una vista in alzato, sezicnata secondo il piano di
sezione II-II di figura 1, illustrante 1 due rulli goffratori,
seconde l'invenzione;

la figura 3 & una vista prospettica parziale di un rullo
goffratore secondo l'invenzione;

la figura 4 & una vista schematica dello sviluppo in piano del
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foglio frontale realizzatc con l'apparecchiatura illustrata nelle
figure precedenti;

la figura 5 & una vista schematica dello sviluppo in pianc del
foglio posteriore realizzato con l'apparecchiatura illustrata nellé
figure precedenti;

la figura 6 & una vista in pilanta parziale ed in spaccato,
illustrante lo sviluppo in piano della superficie di un rullo
goffratore secondo un ulteriore aspetto dell'invenzione;

la figura 7 & una vista in alzato, sezionata seconde i1l piano di
sezione VII-VII di figura 6, illustrante i due rulli goffratori,
secondo l'invenzione;

la figura 8 & una vista prospettica parziale del rullo
goffratore di figura &;

la figura ¢ illustra schematicamente lo sviluppo in pianc di un
disegno sulla superficie di un primo rullo goffratore del tipo
illustrato nelle figure 6-8;

la figura 10 illustra schematicamente lo sviluppo in pianc di un
disegno sulla superficie di un secondo rullo goffratore del tipo
illustrato nelle figure %6-8;

la figura 11 & una vista in alzato, in sezione, illustrante una
zona di contatto dei due rulli goffratori delle figure 92 e 10;

la figura 12 & una vista in pianta, sviluppata in piano,
illustrante schematicamente L'interazione tra i due rulli delle
figure 5-11;

la figura 13 & una vista schematica dello sviluppo in piano del
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foglio frontale realizzatc con l'apparecchiatura illustrata nelle
figure precedenti;

la figura 14 una vista schematica dello sviluppe in piano del
foglic posteriore realizzato con l'apparecchiatura illustrata nelle
figure precedenti;

la figura 15 & una vista schematica delle sviluppo in piano
della fase.

Con particolare riferimento alle figure 1-5, l'apparecchiatura
secondo l'ianvenzione, indicata globalmente con il numerc di
riferimentc 1, comprende almeno un coppia di rulli goffratori, un
primo rullo 2 ed un secondo rullc 3.

Secondo l'invenzione ciascun rulle comprende una pluralita di
punte 4 alternate ad una pluralita di rilievi continui 5 ed a zone o
vani 6 senza punte o rilievi continui.

Nell'esempio illustrato, il prime rullo 2 presenta un disegno
regolare costituito da una serie di punte 4 intervallate da una
serie di rilievi 5.

La profondita P dell'incisione & preferikbilmente compresa tra
0.3 e 2.5 mm.

Seconde la presente invenzione, la disposizione delle punte 4 e
dei rilievi continui 5 del primo zrulle 2 & identicamente ma
specularmente riprodetia sul seconde rullo 3.

In tal modo, le aree di incollaggio tra i veli sono ridotte alle
zone 7 corrispondenti alla presenza di una punta 4 sul primo o sul

secondo rullo.
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Anche laddove il rullo presenta un rilievo continuo 5 le aree di
incollaggio sono costituite soltante dalle zone 7 corrispondenti
alla presenza di una punta 4 sull'altrc rullo.

Il disegno riportato nell'esempic illustrato € stato realizzato,
per semplicita espositiva, con tratti di linee rettilinee regolari
ma risulta evidente come si possano realizzare disegni di qualungue
tipe, mediante la combinazione di rilievi continui e di punte,
riprodotti identicamente, ma specularmente, suil due rulli.
Naturalmente per disegno speculare gui si intende il fatto che il
secondo rullo presenta un disegno corrispondente al prime rullo ma
in cui le punte sono sostitute da rilievi continul ed 1 rilevi
continui da punte.

Mediante 1Tapparecchiatura della presente invenzione, &
possibile ottenere sul prodetto un disegne composto da linee e punti
ma incollato soltanto su punti in medo tale da ottenere un prodotto
con superiorli caratteristiche di morbidezza e di "hand feel®
rispetto a prodetti analeghi.

Con particolare riferimento alle figure 6-13, 1l'apparecchiatura
secondo 1'invenzione, indicata globalmente con 1l numero di
riferimentc 101, comprende almenc un copplia di rulli goffratori, un
primo rulleo 102 ed un seccndce rullo 103.

Secondo l'invenzione ciascun rullc comprende una pluralita di
punte 104 separate da una pluralita di incavi 105, disposti su zone
rialzate 107 intervallate da zone o vani 106 senza punte.

Le zone rialzate 107, dotate delle punte 104, definiscono in
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ciascun rullo un disegno, che pud essere identice, e non speculare,
sl due rulli 102 e 103, oppure diverso per ciascun rullo.

La profonditd P di incisione delle punte 104, misurata tra
l'estremita della punta ed i1 fondo dell'incavo 105, &
preferibilmente compresa tra circa 0.15 mm e circa 0.4 mm.

La profonditd S di incisione delle zone rialzate, misurata tra
l'estremitd della punta ed il fondo dei wvani 106, & preferibilmente
compresa tra clrca 1 mm e circa 2.5 mm.

L'incollaggio dei wveli é& effettuate, nel casc in cui i rulli
siano dotati di disegni identici, soltanto in corrispondenza delle
zone 108 di contatto delle punte 104 dei due rulli in guanto uno dei
veli da unire & ©precedentemente cosparso di colla, ovvercs
"laminato", soltanto sulle protuberanze generate dal processo di
goffratura.

Nel caso in cuil i due cilindri siano dotati di disegni diversi,
oppure di disegni identici ma non fasati, l'unione dei wveli &
realizzata sulle protuberanze che si incentrano casualmente, come
schematicamente illustrato nelle figure 4-7.

51 & in pratica constatato come l'invenzione raggiunga il
compitec e gli scopl prefissati avendo realizzato un'apparecchiatura
in grado di incollare due o piu veli con un ridotto consumc di colla
ottenendo cosl un prodotto con superiocri caratteristiche funziocnali
e pil eccnomico anche dal punto di vista produttivo.

Con 1l sistema di incellaggic secondoe la presente invenzione &

possibile ottenere sul prodotto un effetto visivo di decori lineari
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o di disegno continuo ma con un incollaggio effettivo limitato a
punti in modo tale da ottenere un prodotto con superiori
caratteristiche di morbidezza e di "hand feel™ rispetto a prodotti
analoghi.

I1 sistema di incollaggic secondo la presente invenzione
permette inoltre di incrementare lo spessore della carta goffrata.

L'apparecchiatura secondo l'invenzione, & suscettibile di
numercose modifiche e varianti, tutte rientranti nell'ambito del
concetto inventivo; inoltre tutti 1 dettagli potrannc essere
sostituiti da elementi tecnicamente equivalenti.

Naturalmente i materiali impiegati, nonché le dimensioni,
potrannc essere qualsiasi secondo le esigenze e lo stato della

tecnica.
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RIVENDICAZICNI

1. Apparecchiatura per l'incollaggio di due ¢ piu wvell per 1la
realizzazione di prodottili tipo tissue, comprendente almence un primo
rullo goffratore cocoperante con almeno un secondo rullo goffratore,
caratterizzata dal fatto che detto primo rulloc geffratore comprende
una pluralitad di  punte alternate ad una pluralita di rilievi
continui, detto seconde rullo comprendendo una pluralitd di punte
alternate ad una pluralitada di rilievi continui, la disposizione
delle punte e deil rilievi continui di dettc prime rullc essendo
identicamente ma specularmente riprodotta su detto secondc rullo.

2. Apparecchiatura, secondo la rivendicazione 1, caratterizzata
dal fatto che dette punte alternate e detti rilievi continui in
detto primo rullo hanno la stessa profonditd di incisione, dette
punte alternate e dettl rilievi continui in detto seconde zrullo
hanno la stessa profonditd di incisione.

3. Apparecchiatura, secondo la rivendicazione 1 o 2,
caratterizzata dal fatto che detto primo rullc e detto secondo rullo
comprendcno ciascune zone ¢ vani senza punte o rilievi continui, la
disposizicne di detti vani essendo riprodotta su detti rulll in modo
specularmente identico.

4, BApparecchiatura, secondo una o pilt delle rivendicazioni
precedenti, caratterizzata dal fatto che la profondita
dell'incisione di dette punte e di detti rilievi continul & compresa
tra circa 0.3 e circa 2.5 mm.

5. Apparecchiatura, secondo una o pit delle rivendicazioni



INTERNAZI BREVETH
-12~ ingg. Zini, Matars G, sri,

precedenti, caratterizzata dal fatto che 1'incollaggio tra 1 wveli
avviene esclusivamente in zone corrispondenti alla presenza di punte
sul primo ¢ sul secondo rullo.

6. Apparecchiatura per 1'incellaggio di uno o piu veli per la
realizzazione dl prodotti tipo tissue, comprendente almenc un primo
rullc goffratore cooperante con almeno un secondo rullo goffratore,
caratterizzata dal fatto che ciascun rullo ccmprende una pluralita
di punte separate da una pluralita di incavi, dette punte e detti
incavi essendo dispcsti su zone rialzate intervallate da zone o vani
senza punte; dette zone rialzate dotate di dette punte definendo in
ciascun rullo un disegno, uguale o diverso per ciascunc di detti
rulli, detti zrulli cooperando in medo tale che almeno due veli
interposti tra lore, di cui uno cosparse di colla, vengano uniti
soltanto nelle zone di contatto di due punte.

7. Apparecchiatura, secondo 1a rivendicazione 6, caratterizzata
dal fatto che la profondita di incisione delle punte, misurata tra
l'estremita di dette punte ed il fondo di detti incavi, & compresa
tra circa 0.15 mm e circa ¢.4 mm.

8. Apparecchiatura, secondo la rivendicazione & 0 7,
caratterizzata dal fatto la profondita di incisione delle zone
rialzate, misurata tra l'estremitd di dette punte ed il fondo di
detti vani, & compresa tra circa 1 mm e circa 2.5 mm.

9. Apparecchiatura, secondo una o pil delle rivendicazioni 6-8,
caratterizzata dal fatto che detti zrulli presentano disegni

identici.
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10. Apparecchiatura, secondo una o pit delle rivendicazioni 6-9,
caratterizzata dal fatto che detti rulli presentanc disegni identici
ma vengonc ruotati fuori fase in modo tale da ottenere zone di
incollaggio corrispondenti all'incontro casuale di due punte.

11. 2Apparecchiatura, secondo una o pild delle rivendicazioni 6-
10, caratterizzata dal fatto che detti rulli presentano disegni
diversi in modo tale da ottenere zone di incollaggioc corrispondenti
all'incontro casuale di due punte.

p. INDUSTRIE CARTARIE TRONCHETTI SPA

I1 Mandatario
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