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DESCRIPCION
Procedimiento y dispositivo de corte y de adhesion extremo con extremo para maquina desenrolladora

La presente invencién se refiere al campo de las maquinas desenrolladoras de materiales en banda, a partir de
bobinas, para alimentar, en particular en continuo, concretamente maquinas de impresion, troqueladoras,
plegadoras-encoladoras u otras maquinas de acabado, y tiene por objeto un procedimiento y un dispositivo de corte
y de adhesion extremo con extremo para una maquina desenrolladora que comprende dos elementos portabobinas.

En las maquinas desenrolladoras conocidas, la conexién de la banda que se acaba de una bobina con el comienzo
de banda de la bobina siguiente se realiza generalmente durante una parada provisional, pasando la banda que se
acaba a una reserva de banda dispuesta entre la salida de la maquina desenrolladora y la maquina de
transformacion situada aguas abajo.

También se conoce, por el documento FR-A-2 618 769, una maquina desenrolladora constituida esencialmente por
dos torres portabobinas cubiertas en su parte superior por una estructura en puente de recepcién de un acumulador
de bandas y por dos cajones de conexidn de bandas en parada, asignados cada uno a una torre portabobinas y
montadas méviles en traslacion, transversalmente a la banda bajo la estructura en puente.

Los cajones de conexién estan montados opuestos, cada uno bajo la estructura en puente, de manera desplazable
transversalmente con respecto a esta Ultima, por medio de correderas horizontales solidarias con dicha estructura y
sobresaliendo hacia delante con respecto a esta Ultima, y estan solidarizadas en traslacion cada una con la torre
correspondiente, con el fin de poder seguir todos los movimientos de la torre correspondiente.

En la cara dirigida hacia el cajéon opuesto, cada cajon presenta una placa dotada, por un lado, de una ranura

transversal inclinada con respecto a la horizontal, en la que estd montado, de manera desplazable por medio de un
cilindro o de un motor lineal, un dispositivo de corte, y, por otro lado, de varias filas de orificios de aspiracién de aire,
o de pinzas, estando dispuestos estos orificios o pinzas, por un lado, a ambos lados de la ranura y, por otro lado, en
paralelo al borde inferior de la placa, que esta montada, ademas, a lo largo de unc de sus bordes horizontales,
preferiblemente a lo largo de su borde inferior, de manera pivotante sobre el cajén, formando el eje de pivotado de la
placa simultaneamente el soporte de rodillos de transmision de la banda que va a desenrollarse.

Los cajones presentan una anchura superior a la anchura mas grande posible de las bandas que van a
desenrollarse y sus placas son, por un lado, simétricas con respecto a un plano vertical que pasa entre los cajones
y, por otro lado, estan cargadas cada una en su cara interior con un dispositivo de pivotado alrededor del eje.

Un accionamiento simultdneo del dispositivo de desplazamiento de cada placa tiene el efecto de provocar un
pivotado de dichas placas alrededor de su eje y de realizar una aplicacién intima de los planos centrales encerrando
las ranuras transversales de dichas placas con interposicién de las bandas que se acaba y nueva, asi como de su
unién adhesiva de conexidn extremo con extremo.

Esta maquina desenrolladora permite realizar un corte y una conexién precisos entre bandas que se acaba y nueva
de una gran precision con una interrupcion corta del dispositivo de desenrollamiento, que necesita una acumulacion
aguas abajo.

El estado de la técnica méas préximo esta representado por la maquina desenrolladora tal como se da a conocer en
el documento EP 1193200.

No obstante, las maquinas desenrolladoras conocidas no permiten satisfacer completamente las nuevas exigencias
de produccién que imponen velocidades mas importantes con una garantia de conexién perfecta.

La presente invencién propone un procedimiento y un dispositive de corte y de adhesién extremo con extremo para
una maquina desenrolladora que comprende dos elementos portabobinas, lo que permite garantizar una reduccion
del tiempo de conexién al tiempo que se garantiza una conexién perfecta.

Para ello, el procedimiento de corte y de adhesién extremo con extremo para maquina desenrolladora, que
comprende dos elementos portabobinas cubiertos en su parte superior por una estructura en puente que puede
recibir un acumulador de bandas y por dos conjuntos de conexién de bandas en parada, asignados cada uno a un
elemento portabobinas, objeto de la invencién, esta caracterizado porque consiste esencialmente en preparar en
segundo plano el extremo de la nueva banda de una nueva bobina y en dotarlo de una unién de adhesion, en un
conjunto de conexion correspondiente, en montar eventualmente a continuacion, en segundo plano, en el conjunto
de conexién correspondiente a la bobina que desenrolla la banda que se acaba, una segunda unién de adhesién
que va a transferirse, después en realizar la parada de la bobina que desenrolla la banda que se acaba y en realizar
el empalme mediante adhesién de la nueva banda seguido por el corte de la banda que se acaba, mediante
acercamiento de los conjuntos de conexién, iniciandose a continuacién el desenrollamiento de la nueva bobina.
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La invencién también tiene por objeto un dispositivo de corte y de adhesion extremo con extremo para maquina
desenrolladora para la puesta en practica de este procedimiento, estando esta maquina constituida esencialmente
por dos elementos portabobinas cubiertos en su parte superior por una estructura en puente que puede recibir un
acumulador de bandas y por dos conjuntos de conexién de bandas en parada, asignados cada uno a un elemento
portabobinas y dispuestos simétricamente con respecto al eje de desenrollamiento de las bandas, dispositivo
caracterizado porque cada conjunto de conexiéon comprende un puesto de preparacién y de transferencia de una
unién, un dispositivo de mantenimiento y de corte de la nueva banda o de la banda que se acaba y eventualmente
un medio de desplazamiento de acercamiento y de separacion de los conjuntos de conexion de bandas.

La invencion se comprendera mejor gracias a la siguiente descripcion, que se refiere a modos de realizacién
preferidos, facilitados a modo de ejemplos no limitativos, y explicados con referencia a los dibujos esquematicos
adjuntos, en los que:

la figura 1 es una vista en alzado lateral de una maquina desenrolladora dotada de un dispositivo de puesta en
practica del procedimiento segtn la invencién, segun un primer modo de realizacion;

la figura 2 es una vista similar a la de la figura 1 de una variante de realizacién del dispositivo segun la invencion;

las figuras 3 a 5 son vistas parciales en alzado lateral y en seccién, a mayor escala, que representan los conjuntos
de conexion en posiciones de preparacion y de transferencia de la unién en el lado de la banda que se acaba;

la figura 6 es una vista similar a la de la figura 3, que representa el comienzo de la operacién de preparacion y de
transferencia de la unién en el lado de la nueva banda;

la figura 7 es una vista similar a la de la figura 6 que representa el enfilado del comienzo de la nueva banda;

la figura 8 es una vista similar a la de la figura 7 que representa el conjunto de conexién de la nueva banda, tras la
preparacion del extremo y antes de colocar la unién de conexion;

la figura 9 es una vista similar a las de las figuras 6 a 8 que muestra el conjunto de conexién de la nueva banda en
posicién de espera antes de la conexion, y

la figura 10 muestra el dispositivo en posicion de conexion de las bandas que se acaba y nueva.

La figura 1 de los dibujos adjuntos representa, a modo de ejemplo, una maquina desenrolladora, que comprende dos
elementos 1 portabobinas cubiertos en su parte superior por una estructura 2 en puente de recepcion de un
acumulador 3 de bandas y por dos conjuntos 4 de conexion de bandas en parada, asignados cada uno a un
elemento 1 portabobinas. En este modo de realizacion, los dos elementos 1 portabobinas estan en forma de torres
portabobinas y el acumulador 3 es solidario con el puente 2. No obstante, el acumulador 3 de bandas también puede
estar dispuesto en un lado o en el otro de la maquina, por ejemplo por motivos de volumen ocupado en altura.

La figura 2 de los dibujos adjuntos representa una variante de realizacion de la maquina desenrolladora, en la que
los dos elementos 1 portabobinas estan en forma de soportes con brazos pivotantes.

Segun la invencion, las maquinas segun la figura 1 o segln la figura 2 ponen en practica un procedimiento de corte y
de adhesién extremo con extremo que consiste esencialmente en preparar en segundo plano el extremo de la nueva
banda 5 de una nueva bobina 6 y en dotarlo de una union 7 de adhesién, en un conjunto 4 de conexién
correspondiente, en montar eventualmente a continuacién, en segundo plano, en el conjunto 4 de conexion
correspondiente a la bobina 8 que desenrolla la banda 9 que se acaba, una segunda unién 10 de adhesion que va a
transferirse, después en realizar la parada de la bobina 8 que desenrolla la banda 9 que se acaba y en realizar el
empalme mediante adhesion de la nueva banda 5 seguido por el corte de la banda 9 que se acaba, mediante
acercamiento de los conjuntos 4 de conexion, iniciandose a continuacion el desenrollamiento de la nueva bobina 6.
Gracias a este procedimiento, es posible realizar a eleccién la conexién entre bandas con una unién Unica, en un
tnico lado de los extremos de las bandas que van a conectarse, o con dos uniones, cada una en un lado de los
extremos de dichas bandas que van a conectarse.

Para ello, cada conjunto 4 de conexion del dispositivo de corte y de adhesion extremo con extremo para una
maquina desenrolladora, segun las figuras 1y 2, que pone en practica este procedimiento, comprende un puesto 11
de preparacion y de transferencia de una unién 7 é 10, un dispositivo 12 de mantenimiento y de corte de la nueva
banda 5 o de |la banda 9 que se acaba y eventualmente un medio 13 de desplazamiento de acercamiento y de
separacion de los conjuntos 4 de conexién de bandas.

Cada puesto 11 de preparacion y de transferencia de una union 7 ¢ 10 esta constituido por un rodillo 14 de
recepcion, de mantenimiento y de aplicacion de una unién 7 6 10, montado en un bastidor 15 pivotante accionado
por al menos un cilindro 16. El bastidor 15 pivotante se presenta, preferiblemente, en forma de dos brazos 19
laterales ensamblados entre si mediante travesafios 19', asi como por un eje 20 de pivotado de dicho bastidor 15,
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"soponando este eje 20 un rodillo 21 de transmision para la nueva banda 5 o la banda 9 que se acaba. El rodillo 14
es ventajosamente un rodillo hueco con depresion, dotado en una parte de su superficie de perforaciones que se
extienden segun una banda paralela a una generatriz. Asi, un operario podra colocar la unién 7 para el extremo de la
banda de la nueva bobina 6 interviniendo en el conjunto 4 de conexidn, en su posicién de reposo, representada a la
derecha en las figuras 1y 2.

En el caso de puesta en practica del dispositivo segtn la invencién en una maquina segun la figura 2, que
comprende elementos 1 portabobinas en forma de soportes con brazos pivotantes, los conjuntos 4 de conexién de
bandas en parada estan dispuestos ventajosamente en un puesto fijo en un bastidor central y el o los cilindros 16 de
accionamiento del bastidor 15 pivotante forman entonces el medio 13 de desplazamiento de acercamiento y de
separacién de dichos conjuntos 4 de conexion de bandas. En este caso, esta prevista, a ambos lados del bastidor de
recepcion de los conjuntos 4 de conexion de bandas, una pasarela de servicio, que se extiende entre dicho bastidor
y los soportes con brazos pivotantes y desde la cual tendra acceso un operario.

También es posible, segun otro modo de realizacion de la invencion, no representado en los dibujos adjuntos, en el
caso de puesta en practica de una maquina que comprende elementos 1 portabobinas en forma de soportes con
brazos pivotantes, montar dichos elementos 1 portabobinas cada uno en un bastidor movil que lleva, ademas, un
conjunto 4 de conexion de bandas en parada, pudiendo desplazarse dichos bastidores moviles acercandose y
separandose por medio de un dispositivo de motorizacion. Este altimo dispositivo puede ser del tipo motorreductor u
otro.

En el caso de puesta en practica del dispositivo segln la invenciéon en una maguina segun la figura 1, los dos
elementos 1 portabobinas estan en forma de torres portabobinas y el conjunto 4 de conexion de bandas asignado a
cada torre portabobinas estd montado bajo la estructura 2 en puente, de manera desplazable acercandose y
separandose del otro conjunto 4 de conexion de bandas mediante el medio 13 de desplazamiento de acercamiento y
de separacion. Este medio 13 puede realizarse en forma de un motorreductor u otro dispositivo motorizado que
actua sobre un medio de desplazamiento de arrastre inverso conectado a cada conjunto 4 de conexién de bandas o
incluso en forma de dos accionadores independientes asignados cada uno a un conjunto 4. Un medio de
desplazamiento de arrastre inverso, que no se representa en detalle en los dibujos adjuntos, puede estar constituido,
por ejemplo, por una cadena o una correa de arrastre accionada por un motorreductor u otro dispositivo motorizado
y conectada por sus ramales opuestos, respectivamente a uno u otro conjunto 4 de conexién de bandas. En un
modo de realizacion de este tipo, la zona de trabajo del operario esta centrada entre los dos conjuntos 4 de conexion
de bandas, que se desplazan uno hacia el otro para realizar la conexion y que se separan para permitir realizar las
operaciones de preparacion.

Segun una caracteristica de la invencion, durante la puesta en funcionamiento de una maquina que comprende
torres portabobinas, cada puesto 11 de preparacién y de transferencia de una unién 7 6 10 esta dotado, ademas, de
una mesa 17 montada de manera deslizante en paralelo al conjunto 4 de conexién de bandas, sobre un soporte 17’
de guiado de este ultimo, y que comprende un cajéon 171 con depresion. Esta mesa 17 puede desplazarse sobre el
soporte 17’ de guiado mediante una simple accion manual, garantizdndose su parada en las posiciones de extremo
mediante topes de fin de carrera (no representados) que actian conjuntamente con un dispositivo de mantenimiento
mediante enganche a presion u otro. Este desplazamiento de la mesa 17 también puede garantizarse por medio de
un cilindro.

La mesa 17 esta montada, por medio de su soporte 17' de guiado, en el conjunto 4 de conexiéon de bandas con
posibilidad de desplazamiento vertical bajo la accién de un cilindro 18. Asi, fras colocar la unién 7 é 10 en el cajon
171 y volver a poner la mesa 17 en su lugar en el conjunto 4 de conexion de bandas, dicha mesa 17 puede situarse
frente a las perforaciones del rodillo 14. Entonces puede desplazarse este Ultimo hacia la mesa 17 para aplicarse
contra la unién 7 6 10. A continuacion, se corta la aspiracion en el cajén 171 y se establece simultaneamente en el
rodillo 14, y se desplaza la mesa 17 verticalmente, arrastrando el rodillo 14 en rotacion y transfiriendo la unién 7 6 10
en la seccion longitudinal correspondiente de dicho rodillo 14.

También es posible, seglin una variante de realizacion de la invencion, no representada en los dibujos adjuntos,
realizar la cara delantera de la mesa 17 de un material flexible montado con posibilidad de deslizamiento sobre el
cajon que forma dicha mesa 17. Entonces, basta con aplicar simplemente el rodillo 14 a presion contra la cara
delantera de la mesa 17, que se curvara entonces para depositar la union 7 6 10 sobre dicho rodillo 14.
Evidentemente, tal como para el primer modo de realizacion, convendra cortar la aspiracion en la mesa 17 y
conectarla al rodillo 14, durante esta manipulacion.

El dispositivo 12 de mantenimiento y de corte de la nueva banda 5 o de la banda 9 que se acaba esta constituido
ventajosamente por una parte 22 complementaria de aplicacion de la nueva banda 5 o de la banda 9 que se acaba
contra una placa 23 transversal de apoyo y por una cuchilla 25 de corte transversal, de desplazamiento paralelo o
inclinado con respecto al rodillo 14 de recepcion, de mantenimiento y de aplicacion de una union 7 6 10. Esta parte
22 complementaria presenta una forma de barra, montada entre dos brazos laterales extendiéndose a ambos lados
de los brazos 19 laterales del bastidor 15 y se acciona en pivotado por al menos un cilindro 24. Asi, durante la
preparacion de la nueva banda 5 o inmediatamente antes del corte de la banda 9 que se acaba, se acciona la parte

4



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2 466 691 13

.
22 complementaria por el o los cilindros 24 de manera que se aplica la parte correspondiente de la banda 5 6 9
contra la placa 23 transversal de apoyo, con el fin de favorecer el corte de la nueva banda 5 o de la banda 9 que se
acaba. Tras realizarse este corte, se controla la parte 22 complementaria en el sentido de una separacion de la
placa 23 transversal de apoyo.

En el caso de la puesta en practica de bandas que van a desenrollarse relativamente rigidas, puede resultar
necesario, para la preparacion de la unién de la nueva banda 5, separar el extremo ya preparado de la nueva banda
5 del puesto 11 de preparacion y de transferencia de la unién 7 correspondiente, con el fin de acceder mejor a este
puesto. Segun la invencion, se prevé para ello que cada conjunto 4 de conexién comprenda, bajo la placa 23
transversal de apoyo y la cuchilla 25 de corte transversal, dedos 26 separadores montados a intervalos regulares en
un arbol 27 de recepcion y accionados en pivotado por medio de al menos un cilindro 28 solidarizado mediante su
horquilla con el bastidor 15. En posicién de reposo, estos dedos 26 separadores estan ocultos bajo el soporte de
guiado de la cuchilla 25 de corte transversal y, tras el corte de la nueva banda 5, el accionamiento del o de los
cilindros 28 realiza un pivotado de dichos dedos 26 separadores en el sentido de una separacién del extremo de la
nueva banda 5 del puesto 11, tal como se representa en la figura 8.

Segln otra caracteristica de la invencién, no representada en los dibujos adjuntos, cada conjunto 4 de conexion
puede estar dotado, ademas, de un medio complementario de retencion que se extiende bajo el nivel de los dedos
26 separadores, por ejemplo, en forma de un dispositivo complementario de aspiracion que se extiende
inmediatamente bajo dichos dedos 26 separadores. Asi, tras el corte del extremo de la nueva banda 5, puede
empujarse el extremo de esta Ultima, manteniéndose el resto de la banda sobre dicho medio complementario de
retencion.

Por otfro lado, cada bastidor 15 esta dotado, cerca de su rodillo 21 de transmision, de una pinza 28 inferior que
consiste en un rollo fijo montado de manera pivotante en el bastidor 15 por medio de un brazo 280 y accionado en
pivotado por al menos un cilindro 29. Esta pinza 28 inferior esta destinada a mantener la nueva banda 5 durante su
preparacion.

La preparacion en segundo plano del extremo de la nueva banda 5 de una nueva bobina 6 consiste en realizar
manualmente el enfilado de la nueva banda 5 mediante el paso entre el rodillo 21 de transmision del bastidor 15
pivotante y la pinza 28 inferior, después entre la parte 22 complementaria de aplicacién de la nueva banda 5 y la
placa 23 transversal de apoyo del dispositivo 12 de mantenimiento y de corte de la nueva banda 5, en cerrar a
continuacion la pinza 28 inferior sobre la nueva banda 5 mediante pivotado del rollo fijo que la constituye contra el
rodillo 21 de transmision, después en cerrar la parte 22 complementaria sobre la placa 23 transversal de apoyo del
dispositivo 12 de mantenimiento y de corte de la nueva banda 5 y en cortar el extremo de la nueva banda 5 por
medio de la cuchilla 25 de corte transversal.

Tras el corte del extremo de la nueva banda 5, se hace pivotar la parte 22 complementaria en el sentido de su
apertura, de manera que se libera el extremo cortado, y se accionan los dedos 26 separadores de tal manera que
separan dicho extremo del dispositivo 12 de mantenimiento y de corte.

La unién 7 de adhesién asi como eventualmente la unién 10 de adhesién se montan en segundo plano en el rodillo
14 correspondiente de recepcion, de mantenimiento y de aplicaciéon de una unién 7 y/o 10 mediante aplicacion
previa en la mesa 17, desplazada sobresaliendo hacia el exterior del conjunto 4 de conexion, volviendo a colocarse
a continuacion esta mesa 17 en su posicién en dicho conjunto 4 de conexién para desplazarse delante del rodillo 14
de recepcion, de mantenimiento y de aplicacion de una unién 7 y/o 10 que entonces se hace pivotar en direccién a la
mesa 17 y esta ultima se desplaza verticalmente arrastrando en rotacién el rodillo 14, cortandose simultaneamente
la depresion en la mesa 17 y conectandose al rodillo 14. A continuacién sigue una aplicacién de la unién 7 y/o de la
union 10 sobre el rodillo 14 correspondiente.

En el caso de una puesta en funcionamiento de una maquina desenrolladora del tipo representado en la figura 2, a
saber que comprende elementos 1 portabobinas en forma de soportes con brazos pivotantes, el enfilado de la nueva
banda 5 se realiza de manera idéntica a lo descrito a propdsito de una maguina que comprende las torres
portabobinas. No obstante, la colocacion de la unién 7 y/o 10 sobre el rodillo 14 de recepcion, de mantenimiento y de
aplicacion de dicha unién 7 y/o 10 puede realizarse directamente, mediante basculamiento de este rodillo en
direccion al operario que esta situado entre el conjunto 4 de conexion y el elemento 1 portabobinas correspondiente.

En el caso de puesta en practica de dos uniones 7 y 10, después de trabajos previos de preparacion del extremo de
la nueva banda 5, asi como de las uniones 7 y 10, se transfiere la parte inferior de la unién 7 sobre el extremo de la
nueva banda 5 (figura 9) y se lleva la unién 10 destinada a aplicarse sobre el extremo de la banda 9 que se acaba a
su posicion de aplicacién mediante rotacién del rodillo 14 que la lleva a esta posicion (figuras 8 y 9).

Entonces se lleva el conjunto 4 de conexién asignado a la nueva bobina 6 a su posicion de conexién y cuando va a
realizarse la conexion, también se lleva el conjunto 4 de conexién de la banda @ que se acaba a la posicion de
conexion representada en la figura 10 de los dibujos adjuntos.
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Para ello, el acercamiento de los conjuntos 4 de conexion puede realizarse, tal como se indico anteriormente, o bien
mediante desplazamiento de estos conjuntos desde una posicion de preparacion, tal como se representa en la figura
1, hacia la posicion de conexion por medio del dispositivo 13, cuando los elementos 1 portabobinas estan en forma
de torres portabobinas. En el caso de una realizacion segln la figura 2, los elementos 1 portabobinas permanecen
fijos y los dos conjuntos 4 de conexion estan dispuestos ventajosamente en un puesto fijo en un bastidor central. El
acercamiento de los elementos 4 de conexion para la conexion entre la banda que se acaba y la nueva banda
consiste entonces simplemente en un pivotado del bastidor 15 de cada conjunto 4 alrededor de su eje 20 de
pivotado. En los dos casos representativos, la parada de la banda 9 que se acaba sélo se realiza cuando los
elementos 4 de conexidn aplican las uniones 7 y 10 sobre las bandas 9 que se acaba y 5 nueva, con vistas al corte
de la banda 9 que se acaba y de la conexion de esta Ultima al comienzo de la nueva banda 5 por medio de las
uniones 7 y 10.

La activacion de la conexion controla simultaneamente, de manera conocida, una parada del desenrollamiento de la
bobina 8 que desenrolla la banda 9 que se acaba, con aplicacion simultanea, por un lado, de la parte superior de la
unién 10 sobre el extremo de la banda 9 que se acaba y, por otro lado, de la parte superior de la unién 7 sobre el
final de la banda que se acaba, seguido por su corte. Inmediatamente tras el corte de la banda 9 que se acaba, se
interrumpe la sujecion con pinza de la nueva banda 5 y el conjunto banda 9 que se acaba — uniones 7 y 10 — nueva
banda 5 avanza lentamente entre los rodillos 14 de los dos conjuntos 4 de conexién, de manera que se realiza la
aplicacion de la parte inferior de la uniéon 10 sobre el extremo de la nueva banda 5, después se lanza la nueva
bobina 6 que va a desenrollarse para desenrollar la nueva banda 5 a la velocidad normal de desenrollamiento.

Para permitir una reactivacion progresiva de las handas conectadas, los rodillos 14 de recepcion, de mantenimiento
y de aplicacién de una unién 7 & 10 estadn dotados ventajosamente de una motorizacién (no representada) que
puede consistir, para cada rodillo 14, en un conjunto motorreductor.

La invencion se ha descrito con referencia a una conexion extremo con extremo usando dos uniones. No obstante,
también es posible realizar una conexidén de este tipo con una unién 7 unica prevista ventajosamente en la nueva
banda 5. En un caso de puesta en practica de este tipo, la union 7 se deposita de la manera descrita anteriormente
con referencia a un conexion con dos uniones opuestas y la adhesion del extremo de la banda 9 que se acaba se
realiza sobre la unidén 7 de la misma manera que la descrita anteriormente, tras su corte.

Gracias a la invencion, es posible realizar una conexion extremo con extremo de bandas en parada, y ello
garantizando una adhesion perfecta de los extremos de bandas sobre la o las uniones de conexion, debido a que la
adhesion se realiza antes que el corte de la banda que se acaba.

Ademas, el tiempo de conexion puede reducirse considerablemente, de manera que se mejora el rendimiento global
de la instalacion.

Evidentemente, la invencion no se limita a los modos de realizacion descritos y representados en los dibujos
adjuntos. Siguen siendo posibles modificaciones, concretamente desde el punto de vista de la constitucion de los
diversos elementos o mediante sustitucion de equivalentes técnicos, sin salirse por ello del campo de proteccién de
la invencion.
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REIVINDICACIONES

Procedimiento de corte y de adhesion extremo con extremo para maquina desenrolladora, para realizar, a
eleccion, la conexion entre bandas con una unién Unica, en un unico lado de los extremos de las bandas
que van a conectarse, o con dos uniones, cada una en un lado de los extremos de dichas bandas que van a
conectarse, que comprende dos elementos (1) portabobinas cubiertos en su parte superior por una
estructura (2) en puente que puede recibir un acumulador (3) de bandas y por dos conjuntos (4) de
conexiéon de bandas en parada, asignados cada uno a un elemento (1) portabobinas, caracterizado porque
consiste esencialmente en preparar en segundo plano el extremo de la nueva banda (5) de una nueva
bobina (6) y en dotarlo de una unién (7) de adhesion, en un conjunto (4) de conexién correspondiente, en
montar eventualmente a continuacion, en segundo plano, en el conjunto (4) de conexion correspondiente a
la bobina (8) que desenrolla la banda (9) que se acaba, una segunda unién (10) de adhesioén que va a
transferirse, después en realizar la parada de la bobina (8) que desenrolla la banda (9) que se acaba y en
realizar el empalme mediante adhesién de la nueva banda (5) seguido por el corte de la banda (9) que se
acaba, mediante acercamiento de los conjuntos (4) de conexion, iniciandose a continuacion el
desenrollamiento de la nueva bobina (6).

Dispositivo de corte y adhesion extremo con extremo para maquina desenrolladora, que pone en practica el
procedimiento segun la reivindicacion 1, comprendiendo esta maquina dos elementos (1) portabobinas
cubiertos en su parte superior por una estructura (2) en puente que puede recibir un acumulador (3) de
bandas y dos conjuntos (4) de conexion de bandas en parada, asignados cada uno a un elemento (1)
portabobinas, caracterizado porque cada conjunto (4) de conexion comprende un puesto (11) de
preparacion y de transferencia de una union (7 6 10), un dispositivo (12) de mantenimiento y de corte de la
nueva banda (5) o de la banda (9) que se acaba y eventualmente un medio (13) de desplazamiento de
acercamiento y de separacion de los conjuntos (4) de conexion de bandas.

Dispositivo, segun la reivindicacion 2, caracterizado porque cada puesto (11) de preparacion y de
transferencia de una unién (7 6 10) esta constituido por un rodillo (14) de recepcién, de mantenimiento y de
aplicacion de una union (7 ¢ 10), montado en un bastidor (15) pivotante accionado por al menos un cilindro
(16).

Dispositivo, segun la reivindicacion 3, caracterizado porque el bastidor (15) pivotante se presenta en forma
de dos brazos (19) laterales ensamblados entre si mediante travesanos (19'), asi como por un eje (20) de
pivotado de dicho bastidor (15), soportando este eje (20) un rodillo (21) de transmision para la nueva banda
(5) o la banda (9) que se acaba.

Dispositivo, segun una cualquiera de las reivindicaciones 3 y 4, caracterizado porque el rodillo (14) es un
rodillo hueco con depresion, dotado en una parte de su superficie de perforaciones que se extienden segun
una banda paralela a una generatriz.

Dispositivo, segun la reivindicacion 2, caracterizado porque, en el caso de puesta en practica de elementos
(1) portabobinas en forma de soportes de brazos pivotantes, los conjuntos (4) de conexion de bandas en
parada se disponen en un puesto fijo en un bastidor central y el o los cilindros (16) de accionamiento del
bastidor (15) pivotante forman el medio (13) de desplazamiento de acercamiento y de separacion de dichos
conjuntos (4) de conexién de bandas.

Dispositivo, segun la reivindicacion 6, caracterizado porque esta prevista, a ambos lados del bastidor de
recepcion de los conjuntos (4) de conexion de bandas, una pasarela de servicio que se extiende entre dicho
bastidor y los soportes de brazos pivotantes.

Dispositivo, segun la reivindicacién 2, caracterizado porque, en el caso de puesta en practica de elementos
(1) portabobinas en forma de soportes de brazos pivotantes, dichos elementos (1) portabobinas estan
montados cada uno en un bastidor mévil que lleva, ademas, un conjunto (4) de conexion de bandas en
parada, pudiendo desplazarse dichos bastidores moviles acercandose y separandose por medio de un
dispositivo de motorizacién.

Dispositivo, segun la reivindicacion 2, caracterizado porque, en el caso de puesta en practica de elementos
(1) portabobinas en forma de torres portabobinas, el conjunto (4) de conexion de bandas asignado a cada
torre portabobinas se monta en la estructura (2) en puente, de manera que puede desplazarse acercandose
y separandose del otro conjunto (4) de conexion de bandas mediante el medio (13) de desplazamiento de
acercamiento y de separacion, que se realiza en forma de un motorreductor u otro dispositivo motorizado
que actia sobre un medio de desplazamiento de arrastre inverso conectado a cada conjunto (4) de
conexién de bandas o incluso en forma de dos accionadores independientes asignados cada uno a un
conjunto (4).

Dispositivo, seglin la reivindicacion 9, caracterizado porque una zona de trabajo del operario esta centrada

7



10

15

20

25

30

35

40

11.

12

13

14.

15.

16.

17

18.

19.

ES 2 466 691 T3

entre los dos elementos (1) portabobinas.

Dispositivo, seglin una cualquiera de las reivindicaciones 2 a 5 y 9 y 10, caracterizado porque cada puesto
(11) de preparaciéon y de transferencia de una unién (7 6 10) esta dotado, ademas, de una mesa (17)
montada de manera deslizante en paralelo al conjunto (4) de conexién de bandas, sobre un soporte (17') de
guiado de este Ultimo, y que comprende un cajén (171) con depresion.

Dispositivo, segun la reivindicacion 11, caracterizado porque la mesa (17) estd montada, por medio de su
soporte (17') de guiado, en el conjunto (4) de conexion de bandas con posibilidad de desplazamiento
vertical bajo la accién de un cilindro (18).

Dispositivo, segun las reivindicaciones 11 y 12, caracterizado porque la cara delantera de la mesa (17) esta
realizada de un material flexible montado con posibilidad de deslizamiento sobre el cajén que forma dicha
mesa (17).

Dispositivo, segln una cualquiera de las reivindicaciones 2 y 3, caracterizado porque el dispositivo (12) de
mantenimiento y de corte de la nueva banda (5) o de la banda (9) que se acaba esta constituido por una
parte (22) complementaria de aplicacion de la nueva banda (5) o de la banda (9) que se acaba contra una
placa (23) transversal de apoyo y por una cuchilla (25) de corte transversal, de desplazamiento paralelo o
inclinado con respecto al rodillo (14) de recepcion, de mantenimiento y de aplicacion de una unién (7 6 10).

Dispositivo, segln la reivindicacién 14, caracterizado porque la parte (22) complementaria presenta una
forma de barra, montada entre dos brazos laterales extendiéndose a ambos lados de los brazos (19)
laterales del bastidor (15) y se acciona en pivotado por al menos un cilindro (24).

Dispositivo, segiin una cualquiera de las reivindicaciones 2 a 15, caracterizado porque cada conjunto (4) de
conexion comprende, bajo la placa (23) transversal de apoyo y la cuchilla (25) de corte transversal, dedos
(26) separadores montados a intervalos regulares en un arbol (27) de recepcién y accionados en pivotado
por medio de al menos un cilindro (28) solidarizado mediante su horquilla con el bastidor (15).

Dispositivo, seglin una cualquiera de las reivindicaciones 2 a 16, caracterizado porque cada conjunto (4) de
conexion esta dotado, ademas, de un medio complementario de retencion que se extiende bajo el nivel de
los dedos (26) separadores, por ejemplo, en forma de un dispositivo complementario de aspiracién que se
extiende inmediatamente por debajo de dichos dedos (26) separadores.

Dispositivo, segin una cualquiera de las reivindicaciones 2 a 17, caracterizado porque cada bastidor (15)
esta dotado, cerca de su rodillo (21) de transmisién, de una pinza (28) inferior que consiste en un rollo fijo
montado de manera pivotante en el bastidor (15) por medio de un brazo (280) y accionado en pivotado por
al menos un cilindro (29).

Dispositivo, segiin una cualquiera de las reivindicaciones 3, 5 y 14, caracterizado porque los rodillos (14) de
recepcion, de mantenimiento y de aplicacion de una unién (7 6 10) estan dotados de una motorizacion que
puede consistir, para cada rodillo (14), en un conjunto motorreductor.
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Fig. 7
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Fig. 8
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