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DESCRIPCION 

Transporte de bandas de material de mUltiples capas de la industria transformadora de pap& o transformadora de 

carton 

5 

La invencion se refiere a un procedimiento para el transporte de una banda de material movida, en particular de una 

sola capa o de multiples capas, de la industria transformadora de papel o transformadora de cartOn, en el que la 

banda de material es transportada preferentemente de forma continua, a una velocidad predeterminada. Adernas, la 

invencion se refiere a un dispositivo de la industria transformadora de papal o transformadora de cart& para el 

10 transporte de una banda de material movida, en particular de una sola cape o de multiples capas, de la industria 

transformadora de papel o transformadora de cart6n, en el que la banda de material puede transportarse 

preferentemente de forma continua, a una velocidad predeterminada. 

En !a industria transformadora de papal o transformadora de carton, unas bandas de material anchas de papel, 

15 carton, lamina de plastic° o similares se suministran en una sola capa o en milltiples capas a un cortadora 

longitudinal de un dispositivo de code longitudinal siendo cortadas las bandas de material anchas forrnando varias 

bandas de material continuas. A continuaciOn, las bandas de material cortadas longitudinalmente se suministran a 

un cortador transversal o a un dispositivo de corte transversal para cortar las bandas de material formando pliegos. A 

continuacion, los pliegos se suministran a una zona coiectora, de forma quo en la zona colectora se apilan pliegos 

20 de papal o similares formando pilas y se evacuan. 

Por ejemplo, en el documento DE-A-3906376 se da a conocer un dispositivo para el carte longitudinal de bandas de 

material continuas, presentando el dispositivo discos de cuchilla rotatorios, constituidos por cuchillas superiores y 

cuchillas inferiores. Ademas, en el documento DE-A-4321860 se describen cortadores transversales o cortadores 

25 longitudinales para cortar una banda transversalmente o en el sentido de su sentido de movimiento. 

Adernas, en el document° DE-A-3007692 se describe un dispositivo para depositar pliegos en un punto de apilado, 

estando previsto en el punto de apilado de los pliegos apilados un aparato de marcado que en funci6n de un valor de 

conteo predeterminado aplica en la pila de pliegos una marca de resma o similar. 

Ademas, el document° DE-A-10047039 da a conocer un dispositivo marcador para cantos laterales de pliegos en 

una rotativa de imprenta. Ademas, en el document° JP-A-2007-084248 se describe una instalaciOn de 

procesamiento de bandas de material. Adernas, en el document° US-A-4627380 se da a Gomm- un dispositivo 

marcador para tenir los cantos laterales de un pliego. 

35

  

Partiendo de este estado de la tacnica, la invenciOn tiene el objetivo de mejorar la selializaciOn de bandas de 

material de la industria transformadora de papal o transformadora de cartOn de manera sencilla, manteniendo lo mas 

reducido posible el gasto constructivo y permitiendo en particular un marcado univoco y precisa en una pila. 

40 En el procedimiento para el transporte de una banda de material movida, en particular de una cola capa o de 

mUltiples capas, de la industria transformadora de papel o transformadora de cartOn, en el que la banda de material 

es transportada preferentemente de forma continua, a una velocidad predeterminada, dicho objetivo se consigue 

porque en, al menos una zona marginal lateral, la banda de material se curva mediante una herramienta de moldeo 

que en particular no Ileva tinta, y porque a continuaciOn, el canto lateral de la zona marginal curvada de la tira de 

45 material se pone en contact° preferentemente lineal o en forma de lima con un organ° de aplicaciOn de tinta, de 

modo quo el canto lateral de la banda de material se marca en un procedimiento de marcado mediante la tinta 

proporcionada por el Organ° de aplicaciOn de tinta. 

La invencion esta basada en la idea de marcar en color el canto lateral o los cantos laterales de una banda de 

50 material de papel o similar, de una sola capa o de multiples capas, durante el transporte de la banda de material 

continua, es decir ininterrumpida, aplicandose la tinta exclusivamente en el canto lateral de la banda de material. 

Para ello, en primer lugar, mediante una herramienta de moldeo se moldea o se curva la zona marginal con el canto 

lateral que se ha de marcar de la banda de material transportada, de tal forma que la zona marginal de la banda de 

material sobresale del piano de movimiento de la banda de material. A este respecto, no se aplica tinta mediante la 

55 herramienta de moldeo, ya que la herramienta de moldeo no esta realizada de forma que Ileve tinta o transmita tinta. 

Por el curvado de la banda de material durante el engrane con la herramienta de moldeo, en un segundo paso, en el 

hueco formado de esta manera se introduce un organ° de aplicaciOn de tinta y, a continuaciOn, se suelta el engrane 

activo de la herramienta de moldeo con la banda de material, de modo que el canto lateral de la zona marginal de la 

30 
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banda de material se pone en contacto con el Organ° de aplicaciOn de tinta, de tal forma que durante el contacto 

entre el canto lateral y el Organo de aplicaciOn de tinta, el canto lateral de la banda de material es provisto de tinta, 

ya clue durante el siguiente transporte de la banda de material a lo largo del organ° de aplicaciOn de tinta se 

transmite tinta del 6rgano de aplicacion de tinta al canto lateral. 

5 

SegOn los pasos de la invenciOn, se mantienen limpias la cara superior y la cara inferior de la banda de material, ya 

que exclusivamente por el contacto lineal del canto lateral con e l Organ° de aplicaciOn de tinta se aplica tinta sOlo en 

el canto lateral. De esta forma, se evita que Ilegue tinta a la cara superior o la cara inferior de la banda de material, 

por lo que durante el siguiente procesamiento se mantienen limpios los 6rganos que transportan la banda de 

10 material, ya que no se encuentra tinta en las caras superior e inferior de la banda do material. 

El contacto entre el canto lateral de la banda de material y el organ° de aplicaciOn de tinta puede soltarse alejando el 

Organo de aplicacion de tinta de la posiciOn en la que transmite tinta, o bien, volviendo a poner la banda de material 

en contact° active con la herramienta de moldeo quo no transmite tinta, de modo que por el engrane activo de la 

15 herramienta de moldeo, el canto lateral y la zona marginal de la banda de material se alejan del Organ° de aplicacion 

de tinta, por lo que se suelta el contact° entre el 6rgano de phew& de tinta y el canto lateral de la banda de 

material. 

Ademas, segun la invencion es posible que durante la producciOn en marcha, durante un tiempo predeterminado se 

20 apliquen marcas en el canto lateral de una banda de material transportada de forma continua, de modo que durante 

el siguiente procesamiento de las bandas de material cortadas formando pliegos apilados en un dep6sito de pilas 

resulte una especie de marcado de conteo par los pliegos cortados a partir de las bandas de material marcadas. 

Adernas, otra forma de realizacion del procedimiento se caracteriza porque, en la zona marginal, la banda de 

25 material se curva en menor medida estando en contact() con el organ° de aplicacion de tinta que estando en 

contact° con la herramienta de moldeo para la banda de material, dispuesta preferentemente en la posiciOn de 

trabajo. En la posiciOn de trabajo de la herramienta de rnoldeo, la banda de material transportada de forma continua 

esta curvada o doblada de forma nits fuerte que durante el contact° activo con el Organ° de aplicacion de tinta, y la 

banda de material este' con contact°, par su zona marginal, con la herramienta de moldeo o el organ° de aplicaciOn 

30 de tinta formando una tensiOn elastica, cuando esta aplicada en los mismos. 

Adernas, de manera ventajosa, esta previsto que la banda de material se curva en ambos lados longitudinales, en 

las zonas marginales, respectivamente mediante una herramienta de moldeo, y que los dos cantos laterales de la 

banda de material se marcan mediante tinta, preferentemente por un Organ° de aplicacion de tinta respectivamente. 

35 De esta manera, una banda de material queda marcada en ambos lados durante el transporte de la banda de 

material, y la banda de material este o se pone en contact°, par los dos cantos laterales, preferentemente con un 

Organo de aplicacion de tinta respectivamente, de modo que la tina se aplica en los cantos laterales. 

Asimismo, es preferible que mediante una herramienta de moldeo, las zonas marginales de cantos laterales 

40 contiguos de dos banclas de material en particular paralelas, transportadas una al lado de otra, se curven 

preferentemente al mismo tempo y/o que mediante un Organ° de aplicacion de tinta, se marquen preferentemente al 

mismo tiempo los cantos laterales contiguos de dos bandas de material en particular paralelas, transportadas una al 

lado de otra. De esta manera, por ejemplo, a continuacion de un cortador longitudinal para una banda de material 

ancha que ha de cortarse, es posible marcar las bandas de material cortadas en sus cantos laterales opuestos o 

45 configuos mediante un Organ° de aplicacion de tinta respectivamente, de modo que mediante un Organ° de 

aplicacion de tinta se proveen de tinta al mismo tiempo los cantos laterales de dos bandas de material. En particular, 

a este respecto, los cantos laterales son marcados al mismo tiempo mediante exclusivamente un organ° de 

aplicacion de tinta. Ademas, segan la invenciOn esta previsto que por el engrane activo de una herramienta de 

moldeo se curvan a doblan al mismo tiempo las zonas marginales de dos bandas de material contiguas. 

50 

Adernas, segan una forma de realizacien preferida del procedimiento esta previsto que los dos cantos laterales de la 

o de una banda de material se marcan mediante diferentes tintas y/o quo mediante un Organ° de aplicaciOn de tinta 

se marcan con diferentes tintas, preferentemente al mismo tiempo, los cantos laterales contiguos de dos bandas de 

material transportadas una al lado de otra, en particular en paralelo. Al usar diferentes tintas para marcar los cantos 

55 laterales de las bandas de material es posible serializar 6pticamente o resaltar el sentido de marcha de una banda 

de material o de los pliegos cortados a partir de estos, dentro de la instalaciOn, de mod° quo en caso de 

determinados procesamiento ulteriores predefinidos de los pliegos de papal se determina o queda determinada la 

orientacion correcta de los pliegos. 
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Ademes, resulta ventajoso que despues o durante el curvado de la zona marginal de la banda de material en 

contact° con la herramienta de moldeo, el Organ° de aplicacion de tinta se ponga en una posiciOn de trabajo de 

aplicacion de tinta, y que durante o despues del posicionamiento del Organ° de aplicacion de tinta en la posiciOn de 

trabajo de aplicaciOn de tinta se suelte el contact° entre la herramienta de moldeo y la banda de material. Al alcanzar 

5 la posiciOn de trabajo de aplicaciOn de tinta del Organ° de aplicaciOn de tinta, la herramienta de moldeo se aleja de la 

posician de trabajo de este, de tat forma que la banda de material se pone en contacto con el organ° de aplicaciOn 

de tinta. 

Adernas, otro paso de procedimiento se caracteriza porque durante el marcado del canto lateral de fa banda de 

10 material o durante los marcados de los cantos laterales de las bandas de material, el organ° de aplicacion de tinta 

se mueve preferentemente linealmente y/o perpendicularmente con respecto al sentido de transporte de la banda de 

material, manteniendo el contact° preferentemente lineal o en forma de lima de la zona marginal de la banda de 

material con el Organ° de aplicacion de tinta. Par el movimiento del Organ° de aplicacion de tinta manteniendo el 

contacto de aplicaciOn de tinta con el canto lateral de la banda de material, en una variante del procedimiento es 

15 posible que se proporcione siempre tinta fresca suficiente para el marcado del canto lateral, ya que por el 

movimiento del 6rgano de aplicaciOn de tinta se transporta tinta al canto lateral de la banda de material, de modo 

que la tinta situada en la superficie del Organo de aplicacion de tinta se aplica en el canto lateral al entrar en contacto 

con el canto lateral. 

20 Asimismo, resulta ventajoso quo los movimientos de la herramienta de moldeo y/o los movimientos del Organ° de 

aplicaciOn de tinta sean controlados por un dispositivo de control en un orden predeterminado. De este manera, se 

consiguen una manipulaciOn o un curvado faciles y seguros de la banda de material por la herramienta de moldeo, 

asi como una aplicacion fiable de la tinta y un marcado fiable del canto lateral de la banda de material, sin que se 

aplique tinta en las caras superior e inferior de la banda de material, de modo que tambien se mantienen limpios los 

25 organos de transporte siguientes para la banda de material. 

Ademas, en una variante del procedimiento resulta ventajoso que antes de un procedimiento de marcado, sobre el 

6rgano de aplicacion de tinta se aplique tinta procedente de un deposit° de tinta. De esta forma, sabre el Organ° de 

aplicaciOn se aplica siempre tinta fresca quo a continuaciOn se usa en un procedimiento de marcado para marcar el 

30 canto lateral de la banda de material o de las bandas de material. 

Adernas, segun una variante del procedimiento este previsto que para finalizar el procedimiento de marcado se aleja 

el Organo de apficacion de tinta de modo quo se suelta el contacto entre el canto lateral de la banda de material y el 

Organ° de aplicaciOn de tinta. 

35 

Ademes, en otro paso de procedimiento es preferible quo la banda de material o las bandas de material se marque o 

se marquen entre un dispositivo de corte longitudinal de la industria transformadora de papal o transforrnadora de 

carton y un dispositivo de carte transversal de la industria transformadora de papal o transformadora de cartOn. En 

particular, un dispositivo de marcado par tinta que presenta una herramienta de moldeo para la banda de material y 

40 un Organ° de aplicaciOn de tinta para la banda de material este dispuesto en el lado de salida de un dispositivo de 

code longitudinal, de modo que a continuaciOn de las bandas de material cortadas por sus lados longitudinales, 

estas se proven de un marcado en los cantos laterales antes de entrar en un dispositivo de carte transversal. 

Ademas, el objetivo se consigue mediante un dispositivo de la industria transformadora de papal o transformadora 

45 de cart& para el transporte de una banda de material movida, en particular de una sola capa o de maltiples capas, 

de la industria transformadora de papal o transformadora de carten, pudiendo transportarse la banda de material 

preferentemente de forma continua, a una velocidad predeterminada, el cual se perfecciona al prayer una 

herramienta de moldeo para la banda de material, de modo que la banda de material puede curvarse en al menos 

una zona marginal lateral mediante una herramienta de moldeo que en particular no !lava tinta, y al prayer un 6rgano 

50 de aplicaciOn de tinta, de modo que el canto lateral de la zona marginal curvada de la tira de material, curvada par la 

herramienta de moideo, puede ponerse en contact° preferentemente lineal con un Organ° de aplicacion de tinta, de 

forma quo en un procedimiento de marc,ado, el canto lateral de la banda de material se marc,a a puede marcarse 

mediante la tinta proporcionada per el Organ° de aplicacion de tinta. 

55 Para ello, &lamas este previsto que el Organ° de aplicaciOn de tinta y la herramienta de moldeo estan dispuestos 

uno dates de otra con respecto al sentido de transporte de la banda de material o de las bandas de material y/o que 

el organ° de aplicaciOn de tinta y la herramienta de moldeo forman un disposifivo de marcado por tinta para una o 

varias bandas de material de la industria transformadora de papel o transformadora de cartOn. 
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Ademas, en el marco de la invencien es posible que el Organ° de aplicacien de tinta y la herramienta de moldeo 

ester' dispuestos uno dentro de otra o uno encima de otra, de forma que entren en contacto con una banda de 

material primero la herramienta de moldeo y despues el Organ° de aplicacion de tinta. 

5 Ademas, una variante del dispositivo se caracteriza porque el 6rgano de aplicacion de tinta y la herramienta de 

moldeo ester' dispuestos entre un dispositivo de corte longitudinal de la industria transformadora de papel o 

transformadora de cartOn y un dispositivo de code transversal de la industria transformadora de papel o 

transformadora de cartOn. 

10 Asimismo, resulta ventajoso que en la zone marginal, en contacto con el Organ° de aplicacion de tinta, la banda de 

material esth menos curvada que en contact° con la herramienta de moldeo dispuesta preferentemente en la 

posicion de trabajo. 

Adernas, pare una configuraciOn preferida del dispositivo se propone que la herramienta de moldeo puede moverse 

15 perpendicularmente, preferentemente linealmente con respecto a la banda de material, y/o que el organ° de 

aplicacien de tinta puede moverse perpendicularmente, preferentemente linealmente con respecto a la banda de 

material. En particular, la herramienta de moldeo y el organ° de aplicaciOn de tinta estan configurados de forma 

movil, de tal manera que en la posicien de trabajo correspondiente engranan en el piano de transporte de la banda 

de material o de las bandas de material planes o regulares, por lo que en la posiciOn de trabajo, la herramienta de 

20 moldeo y/o el 6rgano de aplicaciOn de tinta entran en el piano de transporte de la(s) banda(s) de material, por lo que 

la zona marginal de la(s) banda(s) de material queda curvada a doblada lateralmente en contacto con la herramienta 

de moldeo y/o con el Organ° de aplicaciOn de tinta, de modo que el canto o canto lateral abierto queda arqueado 

preferentemente hacia arriba o hacia abajo a partir del piano de transporte de la banda de material. 

25 Ademas, en un procedimiento de marcado en ambos cantos laterales de una banda de material este previsto que la 

distancia lateral entre las superficies de las herramientas de moldeo que tocan la banda de material o de las 

superficies de dos organos de aplicacion de tinta, quo Ilevan tinta y quo tocan la banda de material, es mas pequerla 

quo el ancho de una banda de material quo ha de marcarse en ambos lades. 

30 Adernas, en una configured& del dispositivo resulta ventajoso quo el herramienta de moldeo este configurado on 

forma de lengua o de espada a de disco y/o que el organ° de aplicaciOn de tinta este configurado en forma de 

lengua o de espada. De este modo, es posible de manera sencilla el manejo o la manipulaciOn de la banda de 

material o de las bandas de material, asf como el marcado de la banda de material o de las bandas de material en 

los cantos laterales, estando previstos pare la herramienta de moldeo en forma de lengua o de espada y/o para el 

35 Organ° de aplicaciOn de tinta en forma de lengua o de espada, accionamientos o elementos de ajuste 

correspondientes, par ejemplo, cilindros neumaticos o similares. Las superficies de contacto de las herramientas de 

moldeo o de los Organos de aplicacion de tinta, orientadas hacia los cantos laterales de la banda de material, ester' 

configuradas preferentemente de forma plane o regular. Si el 6rgano de aplicaciOn de tinta este configured° coma 

disco giratorio o similar, la tinta se aplica lateralmente en el canto lateral de la banda de material bajo el giro a la 

40 rotacion del disco giratorio. 

Ademas, en una variante preferida este previsto quo la herramienta de moldeo este configurada de forma mas ancha 

o gruesa que el Organ° de Woad& de tinta, por lo que en particular la banda de material este curvada en la zona 

marginal en menor medida cuando este en contacto con el Organ° de aplicaciOn de tinta quo cuando este en 

45 contacto con la herramienta de moldeo dispuesta preferentemente en la posicion de trabajo, de mode quo durante el 

engrane de la herramienta de moldeo con la banda de material o con la zona marginal de la banda de material, la 

zona marginal se curve o dobla de forma mas fuerte que durante el engrane o el contact° del canto lateral de la 

banda de material con el organ° de aplicaciOn de tinta. En particular, segen una configuraciOn, la herramienta de 

moldeo en forma de lengua o espada, es mas ancha o gruesa quo el 6rgano de aplicacion de tinta en forma de 

50 lengua o de espada. 

Ademas, segen otra configured& ventajosa este previsto quo, antes de un procedimiento de marcado, el 6rgano de 

aplicacien de tinta puede ponerse en contact° con al menos un depOsito de tinta, par ejemplo un lapiz de tinta o 

similar. Por ejemplo, se pone a disposici6n un depOsito de tinta para el Organ° de aplicaci& de tinta en fonrna de un 

55 lapiz de tinta, estando la punta del lapiz de tinta en contact° con el Organ° de aplicacion de tinta o con una superficie 

de aplicaciOn de tinta y un flanco lateral del Organ° de aplic,acion de tinta, de modo quo par el contacto entre el 

deposit° de tinta y el 6rgano de aplicacien de tinta se pone a disposiciOn tinta para el procedimiento de marcado. En 

particular, segen otra configured& este previsto que el organ° de aplicacien do tinta, en particular por ejemplo en 

caso de su configuraciOn a en forma de lengua o de espada, se provee de tinta en ambos lados, de forma quo 
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mediante el Organ° de aplicaciOn de tinta, en un solo procedimiento de marcado, se proveen de un nriarcado 

respectivamente los dos cantos laterales contiguos de dos bandas de material transportadas paralelamente una al 

lado de otra. 

5 Mas caracteristicas de la InvenciOn resultan de la descripciOn de formas de realizaciOn segan la invencion, junto a 

las reivindicaciones y los dibujos adjuntos. Las formas de realizaciOn sag:in la invencion pueden corresponderse a 

caracteristicas individuales o combinaciones de varias caracteristicas. 

En lo sucesivo, la invencion se describe con la ayuda de ejemplos de realizaciOn haciendo referencia a los dibujos, 

10 sin que quede restringida la idea general de la invencion, remitiendose expresamente a los dibujos en lo que se 

refiere a cualquier detalle de la invencion que no se explique detalladamente en el texto. 

Muestran: 

15 la figura 1 esquematicamente, un alzado lateral del lado de salida de un disposifivo de carte longitudinal de la 

industria transformadora de papal; 

20 

25 

la figura 2 esquernaticamente, una vista en perspectiva de un dispositivo de marcado par tinta en el lado de salida de 

un cortador longitudinal de la industria transformadora de papel, desde abajo; 

la figura 3 una vista en planta desde arriba de un dispositivo de marcado por tinta y 

la figura 4 esquernaticamente, una espada marcadora en un dispositivo de marcado por tinta en la posicion de 

trabajo. 

En las siguientes figuras, los elementos que son iguales o parecidos Ilevan las mismas cifras de referencia y, por 

tanto, no se vuelven a describir. 

La figura 1 muestra esquernaticamente un alzado lateral de un dispositivo de marcado por tinta 40 para el marcado 

30 de cantos laterales de bandas de material 20 de la industria transformadora de papal, que esta dispuesto en el lado 

de salida de un dispositivo de corte longitudinal 10 representado esquernaticamente, de la industria transformadora 

de papal. En un dispositivo de corte longitudinal se costa una banda de material ancha, de una sola capa o de 

mUltiples capas, formando varias bandas de material 20 (estrechas), de modo que en el lado de salida del dispositivo 

de corte longitudinal 10, las bandas de material 20 cortadas se transportan, a traves de uno o varios rodillos de 

35 desviaciOn 12, del dispositivo de cone longitudinal 10 a un dispositivo de corte longitudinal (no representado aqui). 

El dispositivo de marcado por tinta 40 se dispone, mediante un listOn de sujeci6n 14 acodado, en el lado de salida de 

las bandas de material 20, por debajo de un carte longitudinal 22 (\tease la figura 2) de dos bandas de material 20, 

siendo fijado el list& de sujeciOn 14 de forma desmontable en su posicion, en el !ado de salida del dispositivo de 

40 corte longitudinal 10, a traves de soportes 16 quo engranan en carriles guia 18 correspondientes que se exfienden 

transversalmente dentro del dispositivo de code longitudinal 10, en el lado de salida del dispositivo de corte 

longitudinal 10, debajo de las bandas de material 20, en funciOn del formato deseado. En caso de un cambia de 

formato, es decir de un ancho de corte diferente de las bandas de material 20, la posicion del dispositivo de marcado 

por tinta 40 se modifica o se desplaza a se ajusta manualmente soltando los soportes 16 en los carriles guia 18, o 

45 bien, autornaticamente mediante un accionamiento no representado aqui. 

El dispositivo de marcado por tinta 40 dispone de una espada abridora 44 configurada como herramienta de moldeo 

para la banda de material 20 y de una espada marcadora 42 configurada coma Organ° de aplicaciOn de tinta. La 

espada marcadora 42 y la espada abridora 44 estan dispuestas de forma alineada una detras de otra con respecto 

50 al sentido de transporte de las bandas de material 20 (vease la figura 3). 

55 

Para mover la espada marcadora 42 y la espada abridora 44 linealmente y perpendicularmente con respecto al 

piano de transporte y al sentido de transporte de las bandas de material 20, la espada marcadora 42 y la espada 

abridora 94 estan unidas respectivamente con cilindros neumaticos 52 y 54 par sus lados inferiores. 

Para realizar un movimiento de la espada marcadora 42 o de la espada abridora 44, los cilindros neumaticos 52 y 54 

realizados coma elementos de ajuste para la espada marcadora 42 y para la espada abridora 44 estan unidos con 

un dispositivo de control 56 representado (esquematicamente), de modo que par comandos de control 

correspondientes, los cilindros neumaticos 52, 54 se conmutan para mover linealmente la espada marcadora 42 y/o 
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la espada abridora 44. 

En la zona superior de la espada marcadora 42 esta dispuesto en su posicion de reposo un soporte de lapiz de tinta 

46, durante cuyo uso un lapiz de tinta 38, por ejemplo un rotulador o similar, queda presionado con su punta 34 

5 (\tease la figura 3) contra el fianco lateral 62 de la espada marcadora 42 (vease la figura 4) para aplicar tinta 30 en el 

flanco lateral 62 de la espada marcadora 42 (vease la figura 3). Por la representacion en secciOn transversal, en la 

figura 1 esta dispuesto sOlo un soporte de lapiz de tinta 46. 

En la vista en perspectiva representada en la figura 2, a ambos lados en la zona superior de la espada marcadora 42 

10 situada en la posicion de reposo, a ambos lados esta dispuesto un soporte de lapiz de tinta 46 respectivamente, de 

modo que en los dos flancos laterales de la espada marcadora 42, durante el contacto con los !apices de tinta 38 

fijados en los soportes de lapiz de tinta 46, se aplica tinta en los flancos laterales 62 de la espada marcadora 62 

(vease la figura 3). 

15 Por encima de la espada marcadora 42 y de la espada abridora 44 esta dispuesta una chapa de proteccion 48 que 

presenta en el lado superior una hendidura de sada por la quo pasan o se mueven la espada abridora 44 y la 

espada marcadora 42, de modo quo la espada abridora 44 configurada como herramienta de moldeo se introduce 

en la zona de los cantos laterales de las bandas de material 20 cortadas longitudinalmente o en el code longitudinal, 

por lo quo, por el contacto con la espada abridora 44, las zonas marginales de las band as de material 20 cortadas se 

20 levantan del piano de transporte. Por la insercion de la espada abridora 44, las zonas marginales de las bandas de 

material 20 quedan presionadas hacia arriba en la zona del corte longitudinal 20, por lo que queda formada una 

hendidura entre las bandas de material 20 en la zona del carte longitudinal 22. Dado que la espada abridora 44 esta 

configurada como Organ° que Ileva tinta o que transmite tinta, tampoco durante la introducciOn de la espada abridora 

44 en el corte longitudinal 22 se emite tinta a las bandas de material 20 transportadas de forma continua. 

Despuas de que, por la insercion de la espada abridora 44 en el c,orte longitudinal 22 entre dos bandas de material 

20, las zonas marginales de las bandas de material 20 quedan separadas una de otra por una hendidura, a 

continuacion, en dicha zona de hendidura entre las bandas de material 20 transportadas una al lado de otra se 

introduce la espada marcadora 42, estando aplicada tinta 30 en los flancos laterales 62 de la espada marcadora 42 

30 Name la figura 4). A este respecto, la espada marcadora 42 se inserta en la hendidura entre las bandas de material 

20 sin tocar las bandas de material 20 por la zona marginal. 

25 

Per ejemplo, para marcar las bandas de material 20 para un conteo en una pila de pliegos cortada, despues de la 

insercion de la espada marcadora 42 en la hendidura abierta por la espada abridora 44 entre las bandas de material 

35 20, se retira la espada abridora 44, de modo quo despues de la retirada de la espada abridora 44, los cantos 

laterales 24 de las bandas de material 20 quedan en contacto con la lengua mas fina de la espada marcadora 42 

(vease la figura 4), de modo que los cantos laterales 24 de las bandas de material 20 arrastran la tinta 30 aplicada 

en los flancos lateraies 62 de la espada marcadora 42, de manera que la tinta 30 queda aplicada respectivamente 

en los cantos laterales 24 o el canto de papal de las bandas de material 20 (vease la figura 4). 

40 

Por el contacto lineal entre los cantos laterales 24 de las bandas de material 20 y los flancos laterales 62 de la 

espada marcadora 42 se aplica tinta 30 en los cantos laterales 24 de las bandas de material 20, durante lo cual, 

debido al contact° curvado de las bandas de material 20 con la espada marcadora 42, no Ilega tinta a la cara inferior 

de las bandas de material 20. Por ello, los organos de transporte situados a continuacion en una instalaciOn de la 

45 industria transformadora de papal, que entran en contact° con la cara inferior de las bandas de material 20, no son 

provistas de tinta y por tanto no se ensucian, de modo quo los organos de transporte se mantienen limpios durante 

toda la produccion. 

En la figura 2 puede verse una vista esquematica del dispositivo de marcado par tinta 40, lateralmente desde abajo, 

50 per debajo de las bandas de material 20. Se puede ver quo en ambos lados de la espada entintadora 42 estan 

dispuestos dos soportes 46, de tal forma que mediante los soportes 46 se sujetan !apices de tinta 38 sujetos dentro 

de los mismos, que se presionan contra los flancos laterales de la espada entintadora 42 mediante un resorte tensor 

o un resorte de presiOn 36. Por los !apices de tinta 38 pretensados de esta manera, las puntas 34 (vease la figura 3) 

son presionadas quedando en contacto permanente con los flancos laterales 62 de la espada entintadora 42 para 

55 transmitir tinta a los flancos laterales 62. Un lapiz de tinta 38 constituye una especie de dep6sito de tinta para 

proporcionar tinta para la espada entintadora 42. 

Adernas, en la figura 2 se puede ver que el dispositivo de marcado por tinta 40 esta dispuesto por debajo de las 

bandas de material 20, extendiendose entre las dos bandas de material 20 representadas un corte longitudinal 22, 
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de modo que en dicho corte longitudinal 22, para el marcado de los cantos laterales 24 de las bandas de material 20 

(vease la figura 4), se introduce la espada abridora 44 por el accionamiento del cilindro neurnatico 54, de modo quo 

las zonas marginales de las bandas de material 20 se arquean hacia arriba quedando situadas a una distancia entre 

ellas, y en la hendidura que queda formada por ello se introduce a continuacion la espada entintadora 42 de ancho o 

5 diametro mas lino o mas estrecho. 

Durante la insercion de la espada entintadora 42, estando la espada abridora 44 posicionada en la posici6n de 

trabajo, no existe ningUn contacto entre los fiancos laterales 62 de la espada entintadora 42 y los cantos laterales de 

las bandas de material 20. Dicho contact° entre los flancos laterales 62 de la espada entintadora 42 y los cantos 

10 laterales de las bandas de material 20 se consigue despues de la inserciOn de la espada entintadora 42 en la 

hendidura abierta por la espada abddora 44, de tal forma que, despues del posicionamiento de la espada 

entintadora 42 en la posiciOn de aplicacion de tinta, la espada abridora 44 es retirada por el accionamiento del 

cilindro neurnatico 54, de modo que los cantos laterales 24 de las bandas de material 20 se aplican lateralmente en 

los fiancos laterales 62 de la espada entintadora 42, quedando en contact° lineal con los mismos (vease la figura 4). 

La figura 3 muestra en una vista en planta desde arriba la disposicion de la espada entintadora 42 y de la espada 

abridora 44, estando omitidas las bandas de material, estando dispuestas la espada entintadora 42 y la espada 

abridora 44 una detras de otra de forma alineada en el sentido de transporte de la banda de material 20. Ademas, en 

la figura 3 se puede ver que, transversalmente con respecto al sentido de marcha de las bandas de material 20, la 

20 espada abridora 44 esta realizada de farina ms gruesa que la espada entintadora 42. 

Ademas, la figura 3 muestra que las puntas 34 de los !apices de tinta 38 estan en contacto con los flancos laterales 

62 de la espada entintadora 42 en forma de lengua, a ambos lados de la espada entintadora 42, de modo que se 

aplica la tinta 30 para el marcado de los cantos laterales 24 de las bandas de material 20 (vease la figura 4).  

Adernas, en la figura 4 esta representada esquernaticamente una vista en semi& transversal de una espada 

entintadora 42 insertada entre dos banclas de material 20, estando realizadas las bandas de material 20 en multiples 

capas. En el marco de la invenciOn tambien son posibles bandas de material 20 de una sola capa. 

30 Por la deformaci6n de las zonas marginales de las bandas de material 20 y despues de la retirada de la espada 

abridora 44, los cantos laterales 24 de Las bandas de material 20 estan en contacto con los fiancos laterales 62 de la 

espada entintadora 42 para recibir la tinta 30 aplicada en los fiancos laterales 62 en la zona superior de la espada 

entintadora 42, de modo que los cantos laterales 24 de las bandas de material 20 quedan marcadas con tinta 

lateralmente. 

15 

25 

35 

Durante el marcado con tinta de los cantos laterales 24 de las bandas de material 20, la espada entintadora 42 se 

mueve linealmente hacia abajo por el accionamiento del cilindro neumatico 52 (veanse las figura 1 y 2), de modo 

que par el movimiento de la espada entintadora 42, la tinta 30 aplicada en los flancos laterales 62 se proporciona de 

forma continua para el marcado o la sefializaciOn de los cantos laterales 24 para conseguir un marcado lateral liable 

40 de los cantos laterales 24. Par el movimiento de la espada entintadora 42, la tinta 30 se aplica de forma continua en 

la zona entre los cantos laterales 24 de las bandas de material 20 y los flancos laterales 62 de la espada entintadora 

42. 

En el marco de la invencion es posible usar, en lugar de la espada entintadora 44 realizada como herramienta de 

45 moldeo para la banda de material, otro dispositivo mediante el que igualmente se consiga crear una abertura o una 

hendidura entre dos bandas de material dispuestas una al lado de otra. Par ejemplo, como herramienta de moldeo 

puede usarse Lamb& una curia o un rodillo o una tobera soplador de aire u otra herramienta de arqueado para las 

zonas marginales de las bandas de material 20 quo se han de arquear. 

50 Asimismo, en el marco de la invencion, en lugar del Organ° de aplicaciOn de tinta que en el ejemplo de realizacion 

esta realizado coma espada entintadora 42, es posible usar otros organos de aplicacion de tinta, por ejemplo un 

rodillo entintador o una boquilla pulverizadora, mediante los que se consiga una aplicaciOn fiable de tinta en los 

cantos laterales 24 de las bandas de material 20. Asimismo, en lugar de un lapiz de tinta 38, como depOsito de tinta 

para el Organ° de aplicaciOn de tinta, puede ponerse a disposicion otro deposit° de tinta altemativo para poner a 

55 disposiciOn la tinta para el Organ° de aplicacion de tinta para el marcado de los cantos iaterales 24 de las bandas de 

material 20. 

Ademas, en el marco de la invencion es posible emplear o usar los dispositivos descritos a titulo de ejemplo en los 

ejemplos de realizaciOn, en una instalaciOn o un dispositivo de la industria transforrnadora de cartOn, para aplicar 
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tinta en los cantos laterales de bandas de material de la industria transformadora de cartOn. 

Todas las caracteristicas mencionadas, incluidas las que se desprenden Linicamente de los dibujos, asi como las 

caractertsticas individuales, descritas en combinaciOn con otras caracteristicas, se consideran esenciales para la 

5 invenciOn por Si solas y en combinaciOn. Las formas de realizaciOn segim la invencion pueden realizarse por 

caractedsticas individuates o por una combinaciOn de varias caracteristicas. 

Lista de siunos de referencia 

10 10 Dispositivo de corte longitudinal 

12 Rodillo de desviaciOn 

14 List6n de sujecion 

16 Soporte 

18 Carril guia 

15 20 Banda de material 

22 Corte longitudinal 

24 Canto longitudinal 

30 Tinta 

34 Punta 

20 36 Resorte de presion 

38 Lapiz de tinta 

40 Dispositivo de marcado por tinta 

42 Espada marcadora 

44 Espada abridora 

25 46 Soporte de lapiz de tinta 

48 Chapa de protecciOn 

52 Cilindro neumatico 

54 Cilindro neumatico 

56 Dispositivo de control 

30 62 Flanco lateral 
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1. Procedimiento para el transporte de una banda de material (20) movida de la industria transformadora 

de papal o transformadora de cartOn, en el que la banda de material (20) es transportada a una velocidad 

5 predeterminada, caracterizado porque en al menos una zona marginal lateral, la banda de material (20) se curva 

mediante una herramienta de moldeo (44), y porque a continuaciOn, el canto lateral (24) de la zona marginal curvada 

de la banda de material (20) se pone en contacto con un Organ° de aplicaciOn de tinta (42), de mod° que el canto 

lateral (24) de la banda de material (20) se marca en un procedimiento de marcado mediante la tinta (30) 

proporcionada por el Organ° de aplicaciOn de tinta (42). 

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque la banda de material (20) se curva o 

queda curvada en manor medida en la zona marginal estando en contact° con el Organ° de aplicacion de tinta (42) 

que estando en contact° con la herramienta de moldeo (44) y/o porque la banda de material (20) se curva en las 

zonas marginales, en ambos lados longitudinales, mediante una herramienta de moldeo (44) respectivamente, y los 

15 dos cantos laterales (24) de la banda de material (20) se marcan con tinta (30) por un Organ° de aplicacion de tinta 

(42). 

3. Procedimiento segOn la reivindicacian 1 o 2, caracterizado porque mediante una herramienta de 

moldeo (44) se curvan las zonas marginales de cantos laterales contiguos de dos bandas de material (20) 

20 transportadas una al lado de otra y/o porque mediante un Organ° de aplicaciOn de tinta (42) se marcan los cantos 

laterales (24) contiguos de dos band as de material (20) transportadas una al lado de otra. 

4. Procedimiento segOn cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque los dos cantos 

laterales (24) de la o de una banda de material (20) se marcan con diferentes tintas y/o porque mediante un 6rgano 

25 de aplicaciOn de tinta (42) se marcan con diferentes tintas los cantos laterales (24) contiguos de dos bandas de 

material (20) transportadas una al lado de otra. 

5. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque, despues o 

durante el curvado de la zona marginal de la banda de material (20) en contacto con la herramienta de moldeo (44), 

30 el Organo de aplicaciOn de tinta (42) se pone en una posicion de aplicacion de tinta, y porque durante o despues del 

posicionamiento del Organ° de aplicacion de tinta (42) se suelta el contacto entre la herramienta de moldeo (44) y la 

banda de material (20) y/o porque para finalizar el procedimiento de marcado se separa el Organ° de aplicaciOn de 

tinta (42), de modo que se suelta el contacto entre el canto lateral (24) de la banda de material (20) y el Organ° de 

aplicaciOn de tinta (42). 

6. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque durante el 

marcado del canto lateral (24) de la banda de material (20), el organ° de aplicacion de tinta se mueve manteniendo 

el contacto de la zona marginal de la banda de material (20) con el Organ° de aplicaciOn de tinta (42) y/o porque los 

movimientos de la herramienta de moldeo (44) y/o los movimientos del 6rgano de aplicacion de tinta (42) se 

40 controian, en un orden predeterminado, mediante un dispositivo de control (56). 

7. Procedimiento seg6n cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque antes de un 

procedimiento de marcado, sobre el Organ° de aplicaciOn de tinta (42) se aplica tinta (30) procedente de un dep6sito 

de tinta (38). 

8. Procedimiento seg6n cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado porque la banda de 

material (20) se marca entre un dispositivo de corte longitudinal (10) de la industria transformadora de papal o 

transformadora de carton y un dispositivo de carte transversal de la industria transformadora de papal o 

transformadora de carton. 

10 

35 

45 

50 

9. Dispositivo de la industria transformadora de paper o transformadora de carton pare el transporte de 

una banda de material (20) movida de la industria transformadora de papal o transfomiadora de cartOn, en el que la 

banda de material (20) puede ser transportada a una velocidad predeterminada, caracterizado porque este prevista 

una herramienta de moldeo (44) para la banda de material (20), de modo que la banda de material (20) puede 

55 curvarse en al menos una zona marginal lateral mediante la herramienta de moldeo (44), y porque este previsto un 

Organo de aplicaciOn de tinta (42), de modo que el canto lateral (24) de la zona marginal curvada de la banda de 

material (20) puede ponerse en contacto con un Organ° de aplicacion de tinta (42), de modo que en un 

procedimiento de marcado, el canto lateral (24) de la banda de material (20) se marca o puede marcarse con la tinta 

(30) proporcionada por el Organ° de aplicaciOn de tinta (42). 
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10. Dispositivo seg6n la reivindicaciOn 9, caracterizado porque el organ° de aplicaciOn de tinta (42) y la 

hen-amienta de moldeo (44) estan dispuestos uno detras de otra con respecto al sentido de transporte de la banda 

de material (20) y/o porque el organo de aplicaciOn de tinta (42) y la herramienta de moldeo (44) constituyen un 

dispositivo de rnarcado por tinta (40) para una banda de material (20) de la industria transformadora de papel o 

5 transformadora de cartOn. 

11. Dispositivo seg6n la reivindicaciOn 9 o 10, caracterizado porque el Organ° de aplicaciOn de tinta y la 

herramienta de moldeo (44) estan dispuestos entre un dispositivo de corte longitudinal (10) de la industria 

transformadora de papal o transformadora de carton y un dispositivo de corte transversal de la industria 

10 transformadora de papal o transformadora de cartOn. 

12. Dispositivo segun cualquiera de las reivindicaciones 9 a 11, caracterizado porque la herramienta de 

moldeo (44) puede moverse perpendicularmente con respecto a la banda de material (20) y/o el Organo de 

aplicaciOn de tinta (42) puede moverse perpendicularmente con respecto a la banda de material (20). 

13. Dispositivo sew:in cualquiera de las reivindicaciones 9 a 12, caracterizado porque la herramienta de 

moldeo (44) esti configurada en forma de lengua o de espada y/o el organ° de aplicaciOn de tinta (42) esta 

configurado en forma de lengua o de espada. 

20 14. Dispositivo seg6n cualquiera de las reivindicaciones 9 a 13, caracterizado porque la herramienta de 

moldeo (44) esta realizada de forma mas ancha o mas gruesa que el Organ° de aplicacion de tinta (42), per lo que, 

en contact° con el Organ° de aplicaciOn de tinta (42), la banda de material (20) queda curvada en menor medida que 

en contact° con la herramienta de moldeo (44). 

15 

25 15. Dispositivo seg6n cualquiera de las reivindicaciones 9 a 14, caracterizado porque, antes de un 

procedimiento de marcado, el 6rgano de aplicaciOn de tinta (42) puede ponerse en contact° con al menos un 

depOsito de tinta (38). 

 

 

11



10 

 

12 

56 
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