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MEMORIA DESCRIPTIVA

de la Pgtente de Invencidm, por 20 afios, solicitada & favor
de Don Ramén P O N T Coll, de nacionalidad Espafiola, resi-
dente en Barcelona, celle de Diputacién aumero 271, por 3
% UN PROCEDINIENTO PARA EI REFUERZO DE 1OS BORDES FERFORAIOS
DE LAS PELICULAS CINEMATOGRAFICAS "o |

Le presente Patente de Invencidn, tlene por objeto garanw
tizar la explotacidén exclusiva de un procedimiento para el
refuerzo de los bordes perforados de las pelfculas cinena -
togréficas, basado en el recubrimiento por adherencia de ti=
ras que refuerzen la zona perforada de las peliculas.

Si el trabajo de rozamiento y traccién a que son someti-
des las perforaciones laterales y el recténgulo de la imagen,
fuesen iguales ya por el hecho de las perforaciones, que
han supuesto un taladro, los bordes se lmutilizarian entes .
81 en este ceso de paridad de causes de deterioro, ya se inu~
tilizaria con mayor rapidez la zona perforada, puede suponer-
se el adelanto que supone en el envejecimiento, el que la

zone perforada ses por la que se efectie la accidén de arrase
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tre, que trae como counsecuencia el deagﬁgte y debilitemien-
to de las perforaciones laterales y finalmente las roturas

y desgastes principalmente producidos en los &ngulos de las
perforaciones de la pelicula. As{ sun encontréndose en buen
enstado el cuadro de la imédgen y banda sonora, los bofdea‘y

la perforacién, quedan inservibles.

Con el procedimiento de refuerzo, reivindicado, Se con =
sigue subsanar este defecto, aumentando la duracién de los
bordes perforados de las pelfculas, paralelaﬁente a la du -
racién total de la misma.

El procedimiento consiste en una primera faae de pegado
de una cinta o tira de tela, papel, pléstico o material
apropiadbs, sobre los bordes de la pelicula, realizéndose
ente pegado en los dos bordes y por cualquiere de las dos
cares de la pelfcula. El ancho de las tiras de recubrimien-
to laterales, puede ser parcial o total, respecto a la zona
de perforaciones. Es decir, en algunos casos, 80lo #e recu=
briréd la tira o borde propiamente dicho, sin cubrir ninguna -
parte de la perforacidn y en otros casos en que el eatado
de la pelicula lo requiera, el ancho de la cinta recubrird
toda la perforacién y sus bordes exteriores e interiores .
Eate mayor gasto de tira de recubrimiento, se realizerd a
la viata del estado de la pelicula y evideniemente requeril-
réd un taladro posterior de lom orificios, practicado en la
cinta de recubrimiento. Para disminuir en un porcentaje apre
ciable el incremento de espesor que supone el reifuerzo y fe-
gln el espesor de éste, puede procederse a un rebaje de 109 0
bordes. Ta manera mis ficil es el rascado de la gelatina .

Normalmente el refuerzo se efectia por la cara del 8o =
porte.

La alimentacidén a la misma velocidad de las tiras de reou
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brimiento y de la pelicula, confluye en unos rodillos guis
iniciales, que establecen la auperposicién de la unién de las
tiras a los bordes de la pelicula. La substancia adfierente
puede llevarla la tirs ya incorporads en una de sus caras o
aplicarse por un dispositivo adecuado previamente a efectuar-
se la superposicidn con los bordes perforados de la pelfcula.
Después se pasa a la segunda fase de presionado de las tiras
de recubrimiento contra la pelicula, el cual se efectia por
uns serle de pares de rodillos tangencisles entre los que pa=-
sa el conjunto aplicado de tiras de pelicula. Simultédneamente
la adhesidén puede efectuarse por calor, por ejemplo estando
los rodillos de superposicién dotados de elementos calefacto-
res.

Estos rodillos llevan medios eldsticos para asegurar 1la

prenidén de unos contra otros, determinéndose en este recorriw-

do la unidn y compresidén y mecado de la subatancia adherentes

Los rodillos inferiores de los pares presionadores, estén
unidos por una transmisidén adecuads, por lo. que giran en el
mismo sentido y a la mismg velocidad determingridopor adheren=
cia, el avunce de la cinta recubierta.

En una tercera faese pasa la pelfcula por.el grupo de rodi-
1llos, esencislmente tractor, que determina el arrastfe y cam-
bio de direccidn para la colocacidn de la pelicula en los re—
ciplentes adecuados .

En la hoja gréficas adjunta y a titulo de ejemplo, me repre—
senta un caso de realizacidn préctica del procedimiento pars
reforzar peliculas cinematogrificas, objefo de la presente Pa~:
tente de Invenoidn. |

La figurs 1, muestra el esquema del procedimiento, mientras;
las figuras 2 y 3, representan los caros. de recubrimiento to -

tal y parciasl de los bordes perforadose
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Siguiendo los dibujos se ve la bobina ~1- de pelicqla -2, la
cual es normglmente pelicula positivada y acabada en sus dos
acepciones de nueve y usada. Si segln la significacién del espe-
sor del refuerzo se ha querido rebajar los bordes se ha efectuge
do previamente el bobinado en =l=. Con este rebaje aé conseguirs
compensar parcialmente el aumento de espesor, ya que en el bobi -
ngdo los resasltes de los bordes de una cara, se corresponderén
en el arrollado con los rebajes de la espira envolvente de la
anterior.

La pelfcula -2~ es conducida a un rodillo gufa =3, que en -
camina la pelicula & su superposicidén con las tires de recubri-
miento ~4~, previamente engomadas, procedentes de la bobina =5= y
que dirigidas por el cilindro guia =6~, se superponen con la pe-
1licula en la entrada de los dos pares de cilindros de superposi-
cién ~T= y ~8=. La pelicula forma un conjunto =~9= que solidariza :
por el paso entre los pares de rodillos, presionadores =l10—,—ll-
¥y =1l2=, en el oaso de la figura en nimero de tres. La presién se
efectia por los tensores -l2%=, Los rodillos inferiores de cada
par reciben el movimiento por la® ruedas dentadas =~l13~, -l4~ y
~15=, de sus testeros, que engranan con la cadena de transmisién
-16~ que recibe el movimiento de la rueda dentada -17= accionada
por la maneta =1C=.

Este movimiento determina el avance de la cinta recubierta.
La rueda ~17~ y menivels =18~ mueven el cilindro inferior =19-
del grupo tractor y directriz, cuyo rodillo superior -20— al
igual que los auperiores de los grupos =lO=, w=ll= y =l12- s mo=
vido por friccibém. En el caso en que el recubrimiento no sea to—
tal el rodillo =19~ puede llevar una corona dentada de paso 0 =
rrespondiente con el de los orificios de los bordes de la cinta

para efectuar la traccién y avance de la pelicula. La cinta
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cinematogrifica reforzada ~21- cambia de direccidn y como el

tiempo de paso por rodillos guia y presionadores es suficien=
te para sl msecado va deponiendo en el recipiente —22-.

La operacidén de pegados de las tiras puede efectuarse a la
vez para los dos lados o primero un borde y despuds el otro .
De esta dltima forma se pegaria la tira a un borde taladréndose
luego y procediendo ligualmente con el otro borde a los filnes
de disponer siempre de un lateral con perforaciones libres para
el arrastre mediante un rodille dentado. Ahora bien, el arrastre
por friceidn segin los rodillos =19- y =20- evitan el tener que
disponer de un lateral taladrado. Ademés se advierten las ti -~
ras =23= cubriendo totalmente el borde exterior =24=~, los ori -
ficios =25= y el borde interior =26~ como camso tipico de recu -
brimiento total. Ean el caso del recubrimiento parcial, solo se
cubre el borde =24~ con la tela =27=»

8¢ podrd efectuar el procedimiento citado, con los materiales,

dispositivos y eparatos necesarios, mientras no se oambie, altere -fﬁ

o modifiquela emencialidad del procedimientoe

smremesesaee | 0 T ) seocceecoess

Se reivindica como objeto de esta Patentet-

19 .= Un procedimiento para el refuerzo de los bordes perforados
de las peliculas cinematogrifioas, caracterizado por una primers
fase de pegado de una tira de material apropiado sobre los bor =-
des de la peiicula realizandose este pegado en los dos bordes ¥
por cualquiera de las dos caras de la pelicula. El ancho de 1las
tiras de recubrimiento laterales puede ser parcial o total res =
pecto a la zona de las perforaciones. Segin el espesor de las
tiras de recubrimiento puede procederse a un rebaje de los bor—

des para que el aumento de espesor no sea exoesivo . Las tiras
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de recubrimiento con la substancia adherente, inooéﬁorada pre =
viamente o suministrade sntes de la superposiciéﬁ confluye &
la misma velocidad que la pelfcula en los cilindros de super -—
posicidén, pudiendo verificarse esta unidén por calentamiento.
En una segunda fase el conjunto pelfculs y tiras superpuestas
pasa por una serie de pares de rodilloms tangenciales que lleven
tensores que aseguran la presidén de unos contra otros con lo
que se comprimen las tiras con respecto a la pelicula verifi -
céndose su unidn. Los rodillos inferiores de los pares presio=
nadores, estén unidos por una transmisién de forma que giren
al mismo sentido y velocldad determinando por adherencia el
avance de la peliculs recubierta. En una tercera fase le pe -
1licula recubierfa, pase por el grupo de cilindros fraotores
que determinan el rastro. De ellos el cilindro inferior es
el tambor de accionamiento que mueve la transmisién que enlaze
con los cilindros.inferiores de los parer de presidn. En una
cuarta fase se procede al almacenamiento de ls cinta recubier-
ta y o la operacidén de taladrado en el ocaso de que el recubri-
miento de los bordes haye sido totale
22 .- Un procedimiento para el refuerzo de los bordes perforados
de las peliculas cinematogréficase
Conste la presente memoria deacriptiva de meis hojas foliadas
y escritaes por une sola Cara.

Barcelona, 12 de ABRIL de 1.960.

Po As

M.;&u@&

o



Dor Rarmdmn Ponf <off. hojo vnica.
F

Esco/o variable.,




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



