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DESCRIPCION
Procedimiento de fabricacion de un rollo de devanado central y rollo obtenido.

La invencién concierne al ambito de los rollos de papel absorbente o de otro material semejante tal como un no
tejido, destinado por ejemplo a la limpieza. Esta concierne en particular al &mbito de los productos de uso sanitario o
doméstico tales como rollos de limpieza o de toallas de mano o el papel higiénico.

Para estas aplicaciones, los rollos estan constituidos por una hoja continua que comprende una o varias capas. La
hoja esta eventualmente precortada en cupones consecutivos en la direccion de bobinado, y estd enrollada axial-
mente, preferentemente alrededor de un eje que puede soportar o no un mandril; asi pues, el rollo puede compren-
der un mandril central o no. La hoja puede estar devanada a partir de la superficie externa del rollo en la direccion
del bobinado, o bien por el interior, a partir del centro en la direccién axial perpendicular a la del bobinado del rollo.
En este ultimo caso, se dice que el rollo es de devanado central.

La presente invencion tiene por objeto los rollos que se utilizan en devanado central.

Cuando el rollo comprende un mandril, se debe empezar por extraer éste. En general, éste ha sido concebido para
que se le pueda romper tirando de su borde; generalmente, de una de las extremidades de la espiral helicoidal de
cartdon que le forma. Sin embargo, la practica muestra que esta solucién no es siempre satisfactoria, porque la ex-
traccion del mandril resulta a veces dificil si la zona o las zonas de rotura estan mal formadas. Ademas, esta accion
puede arrastrar a las primeras hojas del rollo que llegan a ser dificilmente utilizables. Ademas, estando generalmen-
te las primeras espiras de la hoja pegadas al mandril, éstas son inapropiadas par cualquier utilizacion y entonces
son causa de desechos.

Este mandril es particularmente costoso de realizar, puesto que generalmente estda compuesto por dos o varias
capas de cartdén unidas por pegado. Este generalmente estd asociado igualmente a un pegamento de « agarre » de
la primera espira del rollo. Este ya no tiene ninguna utilidad una vez retirado, y por tanto pasa a ser un desecho.

Para paliar este inconveniente, se proponen también bobinas de devanado central sin mandril. Estas en principio
son de puesta en practica mas facil por el usuario, porque no es necesario retirar un mandril previamente a su pues-
ta en servicio. Para realizar éstas, se puede prever, en fabricacion, un mandril provisional sobre el cual se enrolla la
hoja. A continuacion se retira el mandril, antes del acondicionamiento de las bobinas. Esta técnica presenta limita-
ciones desde el punto de vista industrial porque hay que afiadir un puesto de extraccidon de los mandriles a la linea
de bobinado. A esto se anade el coste del pegamento y del mandril.

De acuerdo con un modo de fabricacion sin mandril, la hoja es recortada en linea en el sentido de la marcha o longi-
tudinal, antes del bobinado, a partir de una hoja madre de gran longitud, y en tantas bandas como rollos individuales
haya que obtener.

De acuerdo con otro modo de fabricacién, se enrolla directamente la hoja madre sobre una barra, igualmente sin
interposicion de mandril. La hoja inicial que es de gran anchura, es enrollada en primer lugar de manera que forme
una bobina unica con el diametro definitivo del rollo individual, denominado « log » en el ambito. Después de la for-
macion, se extrae el log de la barra y se le trocea en rollos individuales.

Sin embargo, la hoja, sea ésta de guata de celulosa, rizada seca o hiumeda, papel obtenido por via seca o un papel
no tejido, presenta una cierta elasticidad. En razén de las tensiones internas del rollo, debidas por ejemplo al apriete
de la hoja sobre la barra durante el bobinado y/o a la tensién de la hoja que genera la operaciéon de desenrollamien-
to/enrollamiento por la maquina, no se puede evitar normalmente la reduccion del agujero central por el desplome o
el hundimiento en el centro de las primeras espiras después de que se ha retirado la barra. Este hundimiento se
produce, por ejemplo, después de la extraccion de la barra y/o en el momento del corte del log, por la presion ejerci-
da por la sierra.

En cualquier caso, se constata una reduccion parcial o total del agujero central en el transcurso de las manipulacio-
nes y el transporte, en razén de las inevitables vibraciones a las cuales son sometidos los rollos.

Cuando el agujero central esta completamente reducido, es dificil reformarle al menos con la mano, y la cogida de la
primera espira no es facil. Se producen inevitablemente desechos, especialmente en la puesta en servicio del rollo
en un distribuidor, porque se es inducido entonces a coger varias espiras a la vez.

Se saben realizar rollos sin mandril cuyo agujero central se mantenga formado después de la extraccion de la barra
y/o después del corte por una sierra. Se puede utilizar por ejemplo una barra cuyo perfil, acanalado o poligonal,
permita la formacion de un agujero cuyas paredes sean autoportantes. Un ejemplo de realizacion esta ilustrado en la
patente FR 2554799.

El estado de la técnica mas proximo esta representado por el procedimiento de fabricacién divulgado en el docu-
mento JP-01308345.
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Sin embargo, el agujero central es de pequefio diametro y las primeras espiras permanecen dificiles de acceso.
Estas se presentan en un rodete apretado, helicoidal de « paso » pequefio, poco propicio para una utilizacién facil.
Si el diametro del agujero central es mayor, dificilmente puede evitarse asociar entre si las primeras espiras. Para
esto se emplea un agente de unién que se deposita directamente sobre la hoja o indirectamente a través de la barra
o uno de los cilindros de bobinado, por un sistema adaptado, en el momento del enrrollamiento de las primeras espi-
ras alrededor de la barra. Es aplicable cualquier otro principio de asociacion de las primeras espiras entre si, espe-
cialmente por un procedimiento mecénico. Se consolidan asi estas primeras espiras que conjuntamente resisten los
esfuerzos de las tensiones internas.

Sin embargo, aqui también, no pueden evitarse los desechos durante la puesta en servicio de un rollo de este tipo.
Sea en el caso de una utilizacion directa o en el caso en que se utilice este rollo en un distribuidor de devanado
central en el cual debe introducirse la extremidad de la hoja en un orificio de distribucion relativamente estrecho, se
esta obligado a eliminar previamente las primeras espiras asociadas entre si.

En este ultimo tipo de realizacién igualmente, no puede evitarse que ciertos rollos sean golpeados durante el trans-
porte, con la consecuencia del desplome del agujero central como en los casos anteriormente mencionados. Para
evitar este riesgo, se prevé por otra parte acondicionar preferentemente los rollos en cajas de carton, contrariamente
a los rollos con mandril en los que es suficiente una envuelta flexible de papel o de material plastico. El coste de
estos se encuentra considerablemente aumentado.

Disminuye asi considerablemente el interés que podia encontrarse en estos rollos sin mandril con respecto a los
rollos con mandril.

La invencidn, por tanto, tiene por objeto un rollo sin mandril compuesto de una hoja de material flexible, tal como un
material fibroso absorbente de una gramaje total comprendido entre 15 g/m2 y 300 g/mz, preferentemente entre 15
g/m2 y 100 g/mz, formado por enrollamiento alrededor de un eje de bobinado, que no presente los inconvenientes
anteriormente resefiados.

El material absorbente puede ser guata de celulosa, rizada seca o humeda, un papel obtenido por via seca o un
papel no tejido. Este puede estar compuesto por una o varias capas, asociadas o no, eventualmente prerrecortadas
en cupones.

El material esta en estado seco. Este no estd himedo; en particular no estd impregnado de locién ni de ningtn otro
liquido.

La solicitante ha registrado, con el nimero W0 2005/005295, el 12 de junio de 2003, una solicitud de patente que se
refiere a un rollo que comprende un inicio de devanado central que forma un saliente a lo largo del citado eje de
bobinado con respecto al menos a una parte del plano de uno de los flancos del rollo.

La invencion de acuerdo con esta solicitud de patente se aplica en particular a los rollos cuyo bobinado se realiza en
condiciones de gran tension de la hoja y de apriete sobre el soporte de bobinado, que permiten producir rollos de
gran metraje, pero que inevitablemente conducen a la reduccién del agujero central.

En particular, el inicio de devanado central esta constituido por una porcién de la extremidad interna de la hoja, que
forma el rollo individual.

La solucién de la invencion de acuerdo con esta solicitud de patente permite liberarse de todos los problemas liga-
dos a la reduccién del agujero central puesto que se tiene acceso a la primera hoja desde el exterior del rollo. Debi-
do a esto, ya no es necesario unir entre si las primeras espiras para intentar mantener el agujero formado. Se evitan
asi los desechos, tanto a nivel de la maquina de produccién en razén de la ausencia de sistema de asociacién de las
primeras espiras, como durante la puesta en servicio del rollo. Los rollos pueden por tanto acondicionarse en sim-
ples envases flexibles, especialmente plasticos.

En particular, este inicio queda formado por abatimiento transversal de una porcién de la extremidad de la hoja sobre
el eje de bobinado del rollo; éste presenta asi una forma afilada. Se tiene entonces la ventaja suplementaria de facili-
tar la introduccion de la extremidad del inicio en el dispositivo de distribucion de un distribuidor con devanado central,
por ejemplo.

La presente solicitud se refiere a un nuevo procedimiento que constituye una variante de los procedimientos descri-
tos en la solicitud anterior de la solicitante.

De acuerdo con la invencion, el procedimiento de fabricacion contiene las caracteristicas técnicas de la reivindica-
cioén 1.

Preferentemente, la puesta en rollo de la hoja es realizada sobre un soporte de bobinado, tal como una barra. En
particular, se forma la porcién terminal recortando la hoja transversalmente con respecto a la direccién de paso con-
tinuo.
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Este procedimiento presenta la ventaja de poder ser aplicado de modo muy simple en una instalacion industrial exis-
tente, aportandola modificaciones menores.

De modo mas preciso, el procedimiento comprende las etapas de realizacién del rollo por enrollamiento de la hoja
perpendicularmente alrededor de un eje de bobinado, segun las cuales:

se desplaza lateralmente una porcidn de las citadas hojas,

se recortan las citadas hojas transversalmente con respecto a la direccién de paso continuo para formar porciones
terminales,

se enrollan las citadas hojas alrededor del eje y,

se separan cada uno de los rollos después de su formacion, liberando asi cada uno de los inicios.
De acuerdo con otra caracteristica, después del enrollamiento del rollo o de los rollos,

se detiene la rotacion de la hoja o de las hojas alrededor del citado eje,

se desplazan el rollo o los rollos por desenrollamiento de hoja sobre una primera distancia determinada segun la
direccion de paso continuo (MD),

se arrastran el rollo o los rollos en rotacion inversa con respecto al sentido de bobinado inicial para desenrollar una
cantidad dada de hoja,

se desplazan el rollo o los rollos segun la direccion (CD) de su eje sobre una segunda distancia predeterminada,

Se recortan la hoja o las hojas entre el rollo o los rollos y los cilindros transversalmente a la citada direccion de paso
continuo.

Para hacer la operacién mas segura, los desplazamientos y la rotacion son combinados de manera que se evite
cualquier rotura de hoja.

De acuerdo con otra caracteristica, antes de recortar la hoja o las hojas se aplica pegamento sobre la parte de las
hojas que forman la cola del rollo o de los rollos.

De acuerdo con otra caracteristica, después de haber recortado las hojas, se realinean los bordes longitudinales de
la porcion de cola de los rollos con los bordes de los rollos, especialmente por desplazamiento en sentido inverso del
soporte de bobinado o de la porcién de cola.

Preferentemente, el inicio queda realizado en el lado opuesto a aquél por el cual se extrae el soporte con el fin de
limitar los esfuerzos de friccion de la hojas en contacto con el soporte y de facilitar su extraccion.

La invencion se refiere también al rollo obtenido de acuerdo con el procedimiento. La longitud del inicio es al menos
de 0,3 cm y preferentemente entre 1 cm y 15 cm. Este en particular es de forma afilada asi como la cola de los ro-
llos. Finalmente, el depdsito de pegamento es paralelo al borde no longitudinal de la porcién de cola de los rollos.

Se va a describir ahora la invencion méas en detalle refiriéndose a los dibujos anejos, en los cuales:
- la figura 1 representa un rollo sin mandril de la técnica anterior cuyo agujero central es reducido,

- la figura 2 representa un rollo de la invencién con un inicio de devanado central que forma saliente a lo largo del eje
con respecto a uno de los flancos del rollo,

- las figuras 3 a 5 representan esquematicamente, en vista de perfil, la progresion de una hoja en una maquina que
permite realizar los rollos sin mandril con inicio de devanado,

- la figura 6 representa la maquina de acuerdo con la figura 4, vista desde arriba,

- las figuras 7 a 10 representan esquematicamente una maquina en las diferentes fases del procedimiento de acuer-
do con la invencién,

- la figura 11 representa la maquina en la configuracion de la figura 9, visto desde arriba,
- la figura 12 representa un rollo obtenido de acuerdo con el procedimiento de la invencién.

El rollo representado en la figura 1, es por ejemplo un rollo (R) de papel absorbente sin mandril que se utiliza para la
limpieza; ya sea en el hogar, o bien en un taller. A titulo de ilustracién, el papel es por ejemplo una guata de celulosa
de dos capas de 20 g/m” cada una, preferentemente asociadas. El rollo ha sido obtenido por enrollamiento de una
hoja ancha de 2600 mm de anchura, sobre un soporte de bobinado en forma de barra por ejemplo de seccién circu-
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lar de diametro de 10 mm a 80 mm. Después de la formacién de un rollo, designado « log » en el ambito, de por
ejemplo 20 cm de diametro, se extrae la barra y se le conduce a una estacion de corte con sierra. Los rollos asi
realizados son a continuacién acondicionados para la expedicion. Se ha representado el rollo después de que las
paredes del agujero central se hayan hundido en la direccién central. El agujero (T) es reducido hasta encontrarse
completamente plano. Durante la puesta en servicio del rollo en un distribuidor de devanado central, se debe liberar
la extremidad interna de la hoja y deslizarla en el orificio de distribucién. Se comprende que esta operacion sea in-
cémoda en este caso, porque debe tirarse de las primeras espiras para liberar esta extremidad. Se producen inevi-
tablemente desechos.

La figura 2 muestra un rollo (10’) sin mandril resultante del procedimiento de la invencion o tal como describe la
solicitud de patente WO 2005/005295. El agujero central es reducido como en el caso precedente de la técnica ante-
rior. Sin embargo, la puesta en servicio del rollo resulta ampliamente facilitada por la solucién de la invencion que ha
consistido en formar un inicio (10B) de devanado central. Este inicio, de acuerdo con el modo de realizacion mas
simple, esta constituido por una porcion de la extremidad interna de la hoja que forma el rollo que, antes de cualquier
hundimiento de las paredes del agujero central, ha sido liberada previamente y puesta en saliente con respecto a
uno de los flancos del rollo. Este inicio puede formarse, ya sea en el momento de la formacion del rollo justo antes o
durante el enrollamiento de la hoja, o bien después de la realizacion del rollo cuando el agujero esta todavia forma-
do, es decir justo después del corte, en cualquier caso, preferentemente poco tiempo después, como describe la
solicitud WO 2005/005295.

Ventajosamente, este inicio (10B), de 0,3 cm a 20 cm de longitud y preferentemente de 1 cm a 15 cm, esta formado
por una porcién de la extremidad interna de la hoja, que ha sido abatida en la direccién del eje de bobinado del rollo
y sobresale con respecto al flanco. Este inicio forma asi un medio de cogida en punta que es flexible en su extremi-
dad y que puede abatirse facilmente contra el flanco del rollo, para proceder al envasado de los citados rollos antes
del transporte. Ademas, la punta es manejable y puede introducirse facilmente en un distribuidor. La longitud del
inicio es elegida en particular por la facilidad con la cual éste pueda ser cogido y con la cual pueda ser introducido en
el orificio de extraccion de un distribuidor. La longitud del inicio corresponde a la distancia entre la extremidad del
inicio y el flanco del rollo.

El inicio puede ser reforzado por un elemento complementario, coloracién por ejemplo.

De acuerdo con un modo de realizacién no representado, el inicio puede ser reforzado mecanicamente por una
lengleta, o cualquier medio apropiado, o elemento suplementario afadido a la hoja y dispuesto para sobresalir del
eje del rollo.

El elemento afiadido es dispuesto entonces en la extremidad de la hoja antes del bobinado o después de la separa-
cion de los rollos, en saliente en uno de los flancos del rollo.

Se describe a continuacion un modo de fabricacion de los rollos de acuerdo con la solicitud WO 2005/005295 refi-
riendose a las figuras 3 a 6 que representan los elementos esenciales de una maquina de enrollamiento de rollos.

Con esta maquina, se recorta en linea una hoja ancha 1 procedente de una bobina madre (3), antes del enrollamien-
to sobre una barra (11). La anchura de la hoja en el ambito de los productos de papel absorbente es por ejemplo de
2600 mm. La hoja es cortada en el sentido longitudinal de paso continuo, por medio de cuchillas 5 dispuestas en
paralelo, en una pluralidad de hojas individuales (10) cuya anchura corresponde a la anchura de los rollos individua-
les que se desee obtener. El medio de corte puede estar constituido por una serie de cuchillas dispuestas vertical-
mente o bien por discos que cooperen con un cilindro soporte y que corte a la hoja. Otros medios son conocidos por
el especialista en la materia.

Las hojas (10) son arrastradas hacia un dispositivo que comprende dos cilindros (7 y 9) paralelos, y arrastrados en
rotacion por medios motores no representados. Los dos cilindros estan ligeramente espaciados uno del otro. Una
vez las hojas (10) en la posicion de la figura 3, se coloca una barra (11), que forma soporte de bobinado, por medios
apropiados. La barra pinza la hoja contra los cilindros (7 y 9), como se ve en la figura 4. Esta queda montada sobre
el espacio dispuesto entre estos dos cilindros de arrastre contiguos. La barra delimita asi por un lado una porcion
terminal (10A) de las hojas (10). Para iniciar el enrollamiento de las hojas alrededor de la barra, se prevé un medio
(15) que abate la porcién terminal (10A) sobre la barra (11). Este medio puede estar constituido por uno o varios
chorros de aire adecuadamente orientados. Después, un rodillo prensor (13) desciende para mantener la extremidad
(10A) de las hojas contra la barra. Una vez en posicion los diferentes 6rganos, se arrastran los cilindros (7 y 9) en
rotacion. Estos hacen girar la barra y el rodillo 13 sobre si mismo permitiendo el enrollamiento de la hoja como se ve
en la figura 5.

Cuando la etapa de enrrollamiento ha terminado, se levanta el rodillo prensor y se desplaza la barra con sus rollos
(10’) hasta la estacion siguiente en la que se cortan las hojas individuales, paralelamente al eje de bobinado, en toda
la anchura de la hoja madre, aguas debajo de los cilindros (7 y 9). Después, se extrae la barra del conjunto formado
por los rollos (10’).
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Para realizar un inicio en el momento del enrollamiento de las hojas. Se ve en la figura 6, que es una vista desde
arriba de la instalacion correspondiente a la vista de la figura 4, la barra (11) colocada sobre los dos cilindros (7 y 9)
y que pinza a la hoja. Las hojas (104, 10,,...) estan dispuestas por debajo de la barra (11) y sus porciones terminales
(10A1, 10A,, ...) son abatidas transversalmente a ésta. Los medios (15), constituidos aqui por chorros de aire, estan
inclinados sobre el eje de rotacién de la barra de manera que imprimen a estas porciones terminales un movimiento
de desplazamiento transversal con respecto a la direccién de desplazamiento de las hojas. Estas porciones termina-
les (10A1, 10A,, ...) se encuentran asi desplazadas en la direcciéon del eje de bobinado. Asi, cada porcion terminal
(10A+) por ejemplo, sobresale por el lado en direccion a la hoja contigua, (10A2). Una vez que éstas estan en esta
posicion, el rodillo prensor (13) inmoviliza las diferentes porciones (10A+, 10A,, ...) terminales contra la barra (11). El
enrollamiento puede empezar. Durante el enrollamiento, la parte desbordante (10B4, 10By, ...) de la porcién terminal
de cada una de las hojas se encuentra pinzada entre la barra y la primera espira del rollo contiguo.

La parte que sobresale se encuentra liberada en el momento en que se retire la barra. Esta parte (10B+, 10B, ...)
constituye entonces el inicio de devanado central para el rollo.

Se describe ahora el procedimiento de acuerdo con la presente invencion refiriéndose a las figuras 7 a 10 que mues-
tran las etapas sucesivas. Se toma para los mismos elementos, las mismas referencias a las que se ha afiadido 100.

La figura 7 muestra aqui cuatro rollos (110’) en el curso de formacion por enrollamiento de hojas (1101 a 1104). El
numero de rollos puede ser diferente. Las hojas son recortadas en una hoja ancha (110) segun la direccion de paso
continuo (MD) de ésta por medios de corte esquematizados por discos (105). Estos quedan montados alrededor de
una barra o soporte de bobinado (111) que es arrastrada en rotacion en el sentido de la flecha por los dos cilindros
(107 y 109) sobre los cuales reposan. Los cilindros (107 y 109) son a su vez arrastrados en rotacion por medios
motores no representados. Un cilindro prensor (113) asegura la cohesién del conjunto.

En las figuras 8A y 8B, el enrollamiento de los rollos ha terminado; se ha desplazado el conjunto con la barra sobre
una primera distancia (L3) determinada en el sentido de paso continuo (MD) anteriormente mencionado, dejando a
las hojas desenrollarse. Se han colocado los rollos con la barra sobre soportes (107’ y 109’). Los soportes (107’ y
109’) son preferentemente paralelos a los cilindros (107 y 109). Se arrastra la barra en rotacion una fraccion de vuel-
ta, en sentido inverso con respecto al sentido de bobinado inicial, en el sentido de la flecha de la figura 8B, para
formar un bucle por desenrollamiento de una cantidad dada de hoja.

En las figuras 9 y 11, se ve un gato (120) que desplaza la barra (111) provista de los rollos, preferentemente parale-
lamente segun la direccion de su eje, sobre una segunda distancia determinada (L2) en el sentido de la flecha (CD).
Los bordes longitudinales de las hojas forman ahora un angulo (a) con respecto a la direccién inicial de paso conti-
nuo (MD). Se observa en la figura que el desplazamiento angular se produce a partir de las cuchillas (105) de corte
longitudinal de la hoja (110) que se encuentran aguas arriba de los cilindros (107 y 109). Este desplazamiento angu-
lar se hace perfectamente en el mismo plano que el del paso continuo. Si embargo, en lugar de realizar el despla-
zamiento segun dos direcciones perpendiculares, se puede efectuar éste segun una trayectoria adaptada que tenga
al menos componentes en las direcciones (MD) y (CD).

Se deposita una nueva barra (111’) sobre las hojas a nivel de los cilindros (107 y 109). Las hojas quedan asi pinza-
das entre la barra (111’) y estos cilindros. Después, se deposita pegamento a lo largo de una linea transversal indi-
cada por AA, preferentemente paralelamente a los cilindros (107 y 109) que soportan el bobinado de los rollos, y se
corta transversalmente el conjunto de las hojas a lo largo de una linea XX por medio de una cuchilla que se desplaza
preferentemente paralelamente al eje de bobinado. La linea XX est4 localizada entre la linea AA y los cilindros (107
y 109), a una distancia L de los érganos de corte (105).

En la figura 10, después del corte transversal de las hojas, se ha desplazado la barra (111) con sus rollos, a la inver-
sa del sentido de la flecha (CD), sobre una distancia suficiente (Sr) en el eje de los rollos para realinear las porciones
de cola (110B) de las hojas en la direccién de paso continuo. Se acaba el enrollamiento de los rollos (110) de tal
manera que las extremidades terminales o porciones de cola (110B) de las hojas impregnadas de pegamento G
quedan fijadas a su rollo respectivo, de tal modo que los bordes longitudinales de las citadas porciones de cola
(110B) se alineen lo mejor posible con los de su rollo respectivo.

Para la porcién de cola (110B), por una parte, y la porcion terminal de la hoja (110A), por otra, se constata que los
bordes generados por el corte transversal no forman un angulo recto con los bordes longitudinales de las hojas
(110). La porcion terminal (110A) que forma el inicio presenta asi una forma afilada propicia para una introduccion
facilitada en un orificio de distribucién de una devanadora. La porcién de cola (110B) esta igualmente afilada y esta
caracterizada por este procedimiento.

Los rollos quedan terminados. Se separa la barra de los rollos y se liberan los inicios separando los rollos uno de
otro.

La maquina esta lista para enrollar una nueva serie de rollos. La primera etapa consiste entonces en abatir las por-
ciones terminales (110A) sobre la barra. En razén de su inclinacion con respecto al sentido de paso continuo de la
hoja (angulo a), estas porciones de hoja (110A) abatidas sobre la barra forman cada una un inicio y se montan sobre
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el rollo adyacente. El resto de las hojas que no han experimentado este desplazamiento lateral es enrollado mante-
niéndose perpendiculares al eje de la barra para formar los rollos.

Se observa que, con respecto a la instalacién de bobinado de rollos conocida, basta incluir un gato (120) que mande
el desplazamiento axial de la barra sobre una corta distancia. De la distancia de desplazamiento de la barra (111) en
direccién axial depende la longitud del inicio de devanado.

A titulo de ejemplo, se han realizado productos en una maquina industrial. La disposicion de los diferentes érganos
representados en la figura 11, que es la vista desde arriba de la maquina, era la siguiente:

- Distancia L1 entre los 6rganos de corte (105) y la posicion sobre los apoyos (107’ y 109’): 700 mm,
- Segunda distancia L2 de desplazamiento de los rollos segun el eje CD: 160 mm.

- Distancia L de corte segun eje XX: 260 mm.

Se obtiene una longitud de inicio C de aproximadamente 60 mm (C=L2xL/L1).

La distancia Sr sobre la cual se lleva la barra con los rollos para realinear las porciones de cola viene dada por la
relacion Sr = L2-C, o sea en este caso 100 mm.

En la figura 12 se ha representado un rollo con la ultima hoja (110B) cuyo borde transversal esta inclinado con res-
pecto a los flancos de éste un angulo (). Se observa que cuando la linea de corte XX es perpendicular a MD este
angulo es complementario del angulo (a). En el presente ejemplo, se tiene un angulo () de 77° y un angulo (a) de
13°.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de fabricacion de rollos (110’) sin mandril compuestos cada uno por una hoja (110) de material
flexible no humedo tal como un material fibroso absorbente, realizados por paso continuo de la hoja en una direccién
y su enrollamiento alrededor de un eje de bobinado perpendicular a la citada direccidn, y que comprenden cada uno
un inicio de devanado central que forma un saliente a lo largo del citado eje con respecto al menos a una parte del
plano de uno de los flancos del rollo, siendo realizado el inicio desplazando, antes del enrollamiento, una porcion
terminal de la hoja (110) de manera que uno de los bordes longitudinales forme un angulo (a) no nulo con respecto a
la citada direccion de paso continuo, caracterizado por el hecho de que

- se recorta paralelamente a la direccidén de paso continuo una hoja ancha (110) de material flexible en una plurali-
dad de hojas (1101, 1102, 1103, 1104) individuales dispuestas una al lado de otra,

- se desplaza lateralmente una porcion de las citadas hojas,

- se recortan las citadas hojas transversalmente con respecto a la direcciéon de paso continuo para formar las porcio-
nes terminales (110A),

- se enrollan las citadas hojas alrededor del eje v,
- se separan cada uno de los rollos después de su formacién, liberando asi el inicio de cada uno de los rollos.

2. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién precedente, en el cual la puesta en rollo de las hojas es realizada
sobre un soporte de bobinado (111).

3. Procedimiento de acuerdo con las reivindicaciones 1 o 2, en el cual después del enrollamiento de los rollos,
- se detiene la rotacidn de las hojas alrededor del citado eje,

- se desplazan los rollos por desenrollamiento de hoja (110; 1101 a 1104) sobre una primera distancia (L3) determi-
nada segun la direccién de paso continuo (MD),

- se arrastran los rollos en rotacion inversa con respecto al sentido de bobinado inicial para desenrollar una cantidad
dada de hoja,

- se desplazan los rollos segun la direccién (CD) de su eje sobre una segunda distancia predeterminada (L2).

- se recortan las hojas entre los rollos y los cilindros (107 y 109) transversalmente a la citada direccion de paso con-
tinuo (MD).

4. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion precedente, en el cual los desplazamientos y la rotacién son com-
binados y adaptados de manera que se evite cualquier rotura de hoja (110; 1101, a 1104).

5. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1, en el cual el desplazamiento que genera el angulo (a) es efec-
tuado segun una trayectoria que tiene al menos componentes en las direcciones (MD y CD).

6. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes, en el cual se aplica pegamento sobre la
parte de hoja que forma la cola (110B) de los rollos.

7. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion precedente, en el cual después de haber recortado las hojas, se
realinean los bordes longitudinales de la porcién de cola (110B) de los rollos con los bordes de estos ultimos.

8. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion precedente, segun el cual se realiza el realineamiento por despla-
zamiento sobre una distancia determinada (Sr) de los rollos o de la porcién de cola.

9. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes, segun el cual el inicio es realizado en el
lado opuesto a aquél por el cual se extrae el soporte con el fin de limitar los esfuerzos de friccién de las hojas en
contacto con el soporte y de facilitar su extraccion.

10. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes, segun el cual la longitud del inicio obte-
nida es al menos 0,3 cm y preferentemente entre 1 cmy 15 cm.
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