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Este invento se refiere a um método
de fabricar bandas de papel metalizado f més particu
larmente a fabricar bandés de.papel metalizado que
tiene una superficie liéa Y por consiguiente especu-
larmente reflectante.-

Las bandas de papel tienen superfi-
cies que son mates de modo que cuando se metalizan por
deposicién a vacio (vepor) la superficie metalizada
fiene una superficie mate de color ceniza y carece de
lustre metélico. Para obtener un acabado brillante se
aplica al papel un revestimiento relativamente grueso
de resina sintética y se solidifica sobre el papel.
Con el fin de obtener una superficie‘reflectante ada~
cuada ﬁara metalizar, puede ser necesario aplicar dos
o més revestimientos de resina sintética, 54 seAapli-
ca una pelicula muy delgada de un agente de revesti-
miento resinoso por una técnica de revestimiento con-
vencional, el revestimiento adquiere una aupérficie que
corresponde a la superficie del sustrato de papel sub=-
yacente,

Cuando se aplica un revestimiento rela-
tivamento grueso de resina el papel revestido tiende a
rizarse y también llegar a ser diffcil doblarlo. E
presente invento proporciona un método de superor asw

tas dificultades.
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El presente invento-por consiguiente
proporciona un método de fabricar una bénda de papel
metalizado caracterizado porque el procedimiento com
prende las operaciones des

depositar una pelicula de un agente de
revestimiento de resina sintética en estado suscepti-
ble de fluir sobre una banda que se desliza continua-
mente que tienetuna superficie de desprendimiento}

alimentar continuamente una bande de
papel continuo hacia dicha superficie de desprendimien
to de modo que se aplique a ellaj

comprimir la banda de papel contra la
superficie de desprendimiento revestida con el agen-
te de revestinmiento, con lo cual el papel se reviste
con una cape coherente® de agente de revestimiento que
tiene una superficie determinada por el contorno de
la superficie de desprendimiento;

desprender la superficie de desprendi-
miento de la banda de papel y la capa adherente del
agente de revestimiento de ellaj y

metalizer subsiguientemente la banda de
papol revestido,.

La distine¢idn principal enti'e los pro-
ductos de la técnica anterior y los del presente inw

vento es que, mientras que en la técnica anteriar la
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configuracién de la superficie metalizada estd determi
nada principalmente por la superficie del sustrato de
la banda de papel, en el pre;ente invento la configu-
facién de la superficie metalizada estd determinada
principalmente por el estado del contorno o superfi-~
cie de la superficie de desprendimiento ym por la
del sustrato de la banda de papel.

Preferiblemente la superficie de des-
prendimiento es especularmente lisa lo que significa

que la superficie es semejante a un espejo cuando el

meterial subyacente es reflectante por si mismo, por

ejemplo el acero inoxidable o es similar cuando el
material es por si mismo no reflectante, por ejemplo
peliculas de plésticos. Si se desea la superficie pue
de estar grabada, por ejemplo con un dibujo decoratie
vo o simbolos o palabras de identificacidén. Cuando la
superficie de desprondimiento se graba, incluso es
preferido que al menos elresto de la superficie sea
especularmente lisa, es decir las zonas no grabadas,
El empleo de una superficie de degprendimiento grabada
y especularmente lisa da un producto metalizado con un
estampado en relieve pero todavia con acabado seume jan~
te.a un espejo. Las zonas no grabadas pueden ser es~
pecularmente lisas o mates, n este Gltimo easo au=

menta el contraste de las zonas estampades en reliew

-l o
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El agente de revestimiento de resina

sintética puede ser bien termopléstico o termoestable.
El aggnta puede depositarse sobre la superficie de

5 transferencia bien en solucidn acuosa o no acuosa,
por ejemplo en un disolvente orgénico, como una emul
s8ibén o plastisol o en forma liquida, por ejemplo como
revestimientos fundidos en caliente. Cuando se emplea
un revestimiento fundido en caliente puede aplicarse

0 en forma de polvo y fundirse in situ sobre la superfi
cle de desprendimionto. Lo cantidad de agente de re-
vestimiento empleada en el presente invento es tipica
nente desde 1 a 15 gramos por metro cuadrado de sustra
to de banda de papel, Esto es, muy aproximadamente

i5 equivalente a un revestimiento que tiene un espesor me
dio de %pa 15}p que es mucho menor que el necesario pa
ra una pelicula auto-portante especialmente de materia
les de resina sintética "en forma de colada", Si se em
plea menos de 1 g/m2 de agente de revestimiento la su-

20 perficie metalizada eventual puede ser mis similar a
la superficie del sustrato de la banda de papel que a
la superficie de desprendimientos. Preferiblecmente el
peko del revestimiento estéd on el intervalo de 3-5 s/mz.
El emplec de més de 5 g/m? no trae generalments ninguna

25 mejora adicional sustuncial y, como se ha mencionado an

801.76 -5 =



tes, con grandes cantidades tales como 25 g/m2 O Sue

‘periores de agente de revestimiento el producto pier
de sus propiedades de papel y se hace mis dificil de
manejar.

5 Alvaplicar el agente de revestimiento
al papel es importante asegurar que el agente de re-
vestimiento esté curado o solidificado suficientemen
te en el momento en que se desprende de la superfi-
cie de desprendimiento para asegurar que el revesti-

10 " miento retiene las caracteristicas de superficie de
la superficie de desprendimiento. Cuando se emplea
agente de revestimiento en forma de una solucibdn o
emulsidn es ventajoso si se separa al menos una par
te del disdlvente o de la fase continua, por ejemplo

15 por avaporacidn antes de que se pongan juntos la pe=
licula de agente de revestimiento y la banda de pa-
pel, Esto reduce posiblées problemas del papel que ab-
sorbe fluldo y permite que el égente de revestimiento
forme al menos una pelicula parcialmente cohefente,

20 que tiene una superficie complemetaria a la de la su-
perficie de desprendimiento aontes de entrar en contac
to con la banda de papel, En cualquier caso en el mo=
mehto en que la pelicula del agente de revastimiento,
que se adhiere al papel se separa de la superficie de

25 desprendimiento, el agente de revestimiento debe estar

8.1.76 -6 -
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en forma de una pelicula coherente y sustancialmente
né fluible. Esto significa generalmente que el agente
de revestimiento es, en ese momento, sblido. Com agen
tes de revestimiento de fusidn en caliente esto puede
conseguirse enfriando la pelicula de agente en contac
to con el pap#l, haciendo térmicamente activo previa-
mente, si es necesario, el agente de revestimiento de
fusidn en caliente. Con los agentes de revestimiento
en forma de solucidn o emulsidén serd necesario elimi-
nar la fase continua de disolvente o de emulsidén, si
esto no se ha completado antes de poner juntos la ban
da de'papel y la pelicula de agente de revestimiento.
Esto puede hacerse convenientemente por calentumiento,
por ejemplo, haciendo pasar la banda de papel en con=
tacto con la pelicula de agente de revestimiento sobre
la superficie de desprendimiento entre una serie de ro
dillos calientes. Subsiguientemente la banda de papel
Y el agente de revestimiento se enfrian para asegurar
una coherencia satisfactoris del agente de revesti-
miento,

El invento se describird ademés con ro
ferencia a los dibujos que Be acompafian en los cuales:

La Figura 1 ilustra, deé un modo esquemd
tico un prooedimiento de acuerde con una pealigacién

del inventoj

La Figura 2 es una vista esquembtica

- 7 -
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que ilustra un procedimienté de otra realizacién del
invento;

Las Piguras 3 v & son vistas esquemi-
ticas ampliadas que muestran las partes principales
de las realizaciones anteriores;.

La Figura 5 es una vista esquemitica
que muestra un procedimiento de otra realizacidn més
del invento;

La Figura 6 muestra nna superficie de
papel no tratado, dibujada a partir de uﬁa fotografia
aumentgda 100 veces;

La Figura 7 muestra una superficie de
papel tratado por un métoda de revestimiento convencio
nal, dibujada a partir de una fotografia con la misma
ampliacidén ; y.

La Figura 8 muestra una superficie de
papel tratado por el procedimiento del invenéo, dibuja
da a partir de una fotografia con la misma ampliacidn.

En todos los dibujos, las etapas, partes
y elementos similares se muestran con nfimeros y letras
de referencias semejantes,

Con referencia ahora a las Figuras 1, 3 ¥
4, el niunero 1 designa un lugar de revestimiento que in
cluye un barno 2 que contiene un agente de revestimiento

de resina sintética A y los rodillos 3 y 4 para aplicar
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el agente de revestimiento a una cinta sin fin 5. Bl

método de revestimiento del agente A sobre la cinta

sin fin 5, puede ser uno cualquiera comocido, por
ejemplo revestimiento por rotograbado, revestimiento
porwdillo o revestimiento por fusidm en caliente. El
agente de revestimient§ A es una resina sintética bien
termoplistica o bien termoestable, que puede ser solu-
ble en agua soluble en disolventes o formadora de ewul
s8idn,

Dicha cinta sin fin 5 tiene una su-
pérficie exterior fécilmente desprendible del agente
de revestimiento A cuando dicha cinta es acero elésti
co delgada tal como chapa de ascero inoxidable a 1o que

se ha dado un acabado scmajante a un espejo conocido

- en la técnica como “"superacabado", Alternativamente,

la cinta transportadora puede ser una banda de plisti
co que tiene una superficie adecuadamente lisa por
ejemplo, poliolefinas y polilsteres tal como &steres
de tereftalato., Las propiedades de desprendimiento de
la superficie pueden mejorurse, revistiendo la super=-
ficie con una capa lisa de una sustoncia que tiene par
ticularmente buenss propicdades de desprendimiento tal
como lidrocarburos polimeros fluorados especialmente
politetrafluoroetileno, por ejemplo, Teflén (marca re
gistrada) y siliconas. Cuande la superficie de despren

dimjento es un material plédstico puede soportarse o re

“ 9 -
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forzarse, por ejemplo con tejido de fibra de vidrio.
La cinta sin fin 5 puede grabarse con un dibujo pre-
viomente determinado en su superficie exterior, Sin
embargo la superficie grabada debe estar acabada wmi-
croscbpicamente lisa.

Licha cinta sin fin 5 est& soportada
y se desplaza por medio de los rodillos 6, 7 y 8 ¥
un rodilleo de enfriamiento 9.

E1l nbumero 10 es un rollo de una banda
de papel, cuyas extensidén desarrollada estd adaptada
para pasar, mientras se comprime contra la superficie
axterior de la cinta sin fin 5, a través de un rodille
de calentamiento 11 y un rodillo de enfriamiento 12
gue son opuestos a los rodillos 8 y 9 respectivamente.
El nlmero 13 designa una banda tratada que se esté en-
rollando. Los nfimeros 14 y 15 ilustran una zona de se-
cado y una zona de enfriamiento respectivamente.

En funcionamiento, en el luger de reves
timiento 1, el agente de revestimiento A se aplica a
la superficie lisa exterior de la cinta sin fin 5, que
se desplaza luego a lo largo de la zona de seccado 14
para secar el agente de revestimiento. La banda de pa
pel 10, que esti desenrollada y alimentada hacia los
rodillos 8 y 11, se aplica y comprime contra la suUpere.

ficle exterior de la cinta sin fin 5, entre el rodillo

- 10 =
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8 y el rodillo de calentamiento 11, con lo cual la
banda de papel se adhiere ol agente de revestimiento
A sobre la superficie exterior de la cinta transpor-
tadora sin fin 5.

Vespués de esto la cinta sin fin 5,
junto con la banda de papel pasa a través de la zona
de enfriamiento 15, para solidificar el agente de re-
vestimiento A, que se estratifica ahora de modo seguro

en forma de una pelicula de resina sintltica sobre la

* banda de papel, que luego se separa de la cinta trans

portadora sin £in 5, en los rodillos de enfriamiento
opuestos 9 y 12, que hacen que se desprenda dicha pew-
licula de resina sintética en la banda de papel de la
superficie exterior de la cinta sin fin 5, como se ve

en los Figuras 3 y 4, Lste dosprendimiento puede rea-

lizarse suavemente sin perjudicar 1o pelicula de resi

na sintética (agente de revestimioento) puesto que la
superficie exterior de la cinta sin fin 5 tiene una
propiedad ficilmente desprendible de una pelicula de
resina sintética (agente de revestimiento) que fud compri-
mida y aplicada de modo seguro a la superficle de la
banda de papel por medio de los rodillos 8 y 11, n
el cago en el que el agente de rovestimiento sea ter=
moesgtable s6 cura en el rodillo de calentamiento 1ll,

In la operacidn snterior, si la super-

- 1] -
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ficie de la cinta sin fin 5 es plana, entonces la pe~
licula de resina sintética que tiéne la misma superfi
cie se forma sobre la banda de papel, mientras que si
la superficie de la cinta sin fin 5 tiene un dibujo en
relieve, la pelicula de resina sintética que tiene el
dibujo complementario se estratifica sobre la banda

de papel. En cualquier caso la banda de papel es pro-
vista de una superficie lisa controlada, adecuada para
metalizacidon, También en la operacidén anterior, si se
emplea el revestimiento de fusidén en caliente en el
lugar de revestimiento 1, puede emplearse como agente
de revestimiento una resina sint&tica del tipo de fu-
8idn en caliente. En este caso la zona de secado 1%
se reemplaza por una zona de enfriamiento. Las otras
etapas son iguales. L1 cualquier tipo de agente de rc-
vestimiento es posible mezclar cargas, pigmentos exten
dedores, pigmentos de color, colorantes o sustancias
similares.

Como se muestra por las lineas de tra-
zos discontinuos de la Figura 1, en lugar de la cinta
sin fin 5, puede emplearse un rollo de hoja o pelicu-
la B que tiene un estado superficial similar al de la
cinta sin fin 5 y que tiene una longitud suficiente
para trazar la banda de papel, La extenasibn de la hoja

B se desplaza a través de los rodillos 6, 7, 8 y 9 ¥

- 12 -



10

15

20

25

8.1.76

se enrrolla luego en C, al separarse de la banda de
papel.

Como se comprenderi, puesto que la cin-
ta sin fin 5 o la hoja B sirve como soporte para la pe
licula de resina sintética (agente de revestimiento),
puede tratarse fécilmente sin desgarramiento incluso
una pelioula muy delgada, y el tratamiento de la ban~-
da de papel puede realizarse por un proceso sencillo
y continuo, Después del tratamiento, la banda de papel
se metaliza por evaporacidn a vacio presentando un ex~-
celente brillo metélico debido a la suavidad de la su-
perficie controlada de la pelicula de resina sintétice
existente sobre el papel, que le fue dada por la super
ficie idénticamente controlada de la cinta sin fin 5
© la hoja B (véase la Figura 8, que se explice mis ade,

lante),

La Jligura 2 muestra otra realizacidn
del invento. En la Figura, el nfimero 16 esun lugar de
estratificacidén que incluye rodillos de compresidn
opuestos 17 y 18, El nlusero 19 es un rodillo de colen=-
tamiento. Las otras partes y elementos son iguales yue
en la realizacidn anterior.

En funcionamiento, en el lugar de re-
vastimiento 1 la cinta sin fin 5 se reviste con el agen

te de revestimiento A. Luego en el sitio de estratifica
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c¢ibén 16 la banda de papel desenrrollada se comprime
contr# la cinta sin fin 5, cuya sﬁperficie exterior
fue revestida con el agente de revestimiento A, que
se asegura asi a la beunda de papel. La cinta sin fin
5 junto con la banda de papel se desplaza hacia el
rodillo 7. burante el paso a lo largo de la zona de
secado 14 y el rodillo de cslentamiento 19, el agen
te de revestimiento se seca, el cual a su vez se en-
fria solidificando durante el paso a través de la
zona de enfriamiento 15. Lespués la banda de papel
gon la pelicula de resina sintética (agente de reves
timiento) asegurada ells se desprende de la cinta
8in fin 5 en los rodillos de enfriamiento opuestos 9
y 12, y luego se enfria on 13. También pueaenamlicar-
se a la presente realizacidn diversas modificaciones
similares a la primera realizacidn. il revestimiento
de fusidn en coliente puede cmplearse en el luger de
revastimiento 1. Las carges, colorantes y sustancias
similares pueden mezclarse cn el agente de revesti-
miento A,

La figura 5 muestra otra realizacidn
adicional del invento. kn la Figura un tambor cilindq&
co 20 estd provisto de una superficie exterior con uuna
propiedad fécilmente desprendible del agente de revosy-

timiento A cuundo se solidifica, Con tal fin el eiline-

- 14 -
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dro 20 se recubre en todo su alrededor con el material
de resina sintética citado en la primera rcalizacidn,
y wés particularmente, por ejemplo, con Teflén (marca
registrada). En otro ejemplo, la periferia exterior de|
cilindro 20 de metal duro esté ﬁrovista con un acabado
seme jante a un espejo.

En funcionamiento, en el sitio de re-
vestimiento 1, el agente de revestimiento A es recu-
bierto sobre la periferia exterior de dicho cilindro

20 mientras gira., Bl agente de revestimiento A sobre

.8l cilindro 20 se seca durante el paso a lo largo de

la zona de secado 21 y después, en un rodillo de pre-
8ibn 22, el papel alimentado desde el rollo de papel

10 es comprimido contra la perifer}a extar;or del ci~-
lindro 20, A medida que el papel adherido sobre ol c¢i

lindro 20 pasa a través de la zona de enfriamiento 23,

el agente de revestimiento A se enfria solidificando.

El papel con la pelicula de resina sgintética (agente

de revestimiento) asegurada a 81 se libera desde la

periferia exterior del ciligdro 20 en el rodillo 24 y
luego se enfria en 13. Si se requiere, puede disponcr-
se una zona de calentamiehto 25 y/o rodillos de colen-
tomiento de presidn 26 de modo que se mejore la adhe-
sién del papel contra el agente de revestimiento. Tamn-

bién puede disponcrse una zZona de calentamiento 27 y/o

- 15 -
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rodillos de calentamiento Y presidén 28 para la mejora

adicional de la superficie de la pelicula de resina

sintética sobre el papel. La banda de papel asi trata-

da es metalizada por evaporacidén a vacfo.

Los siguientes son ejemplos de acuer-
do con el procedimiento de la primera realizacidén (Fi-

gura 1),

EJEMPLO 1

Cinta sin fin: Placa de acero inoxida
ble acabada en su'super-
ficie de forma similar a
‘un espejo, éon un total
. de 0,6 mm de espesor,
Agente de revestimientgz mezela de resi
na vinilica y
acrilica (pro=-
porcidn ?:3).
Contenido de sé
. lido: 25%
(Dai-Nippon Ink
Co., Ltd., Japdn
nfimero de articu

lo AF-400),

- 16 -
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BJEMPLO 2

Peso del revestimiento: lg, 2g, 33,
por ma en estado se
co sobre la handa de
papel.

Condicidn del secado en 1k&: Aire caliente,

temperatura: 1509¢,

Temperatura de estratificacidn

en el rodillo 1ll: 170¢C,
Velocidad de desplazamiento de

la cinta sin fin: 30 w/min,
Los resﬁltados son como sigue!

Peso del Brillo después de la meta

revestimiento _lizacidn con aluminio

lg bueno y agradable pero adg

lece de falta de uniformi~

dad.,
2g Ldem,
3g Brillo uniforme y buemo
he Idem.
5¢ Idem.

Rollo de pelicula B: Pelicula de poli(te-

reftalato de etileno)

- 17 -
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Agente de

de 0,012 mm de espesor

revestimiento: emulsidn de resina acriLi

Peso del

revestimiento!

Condicibdn de

secado en Llk:

Temperatura de
estrotifica«
4

cion en el ro-

dillo 11:

Velocidad de

desplazaniento :

ca termoegtable de un com
ponente, contenido de sdli
dos: 40% (Hoechst Gosei Co.,
Ltd. Jap6n; Marca registra-
da: MOWINYL, n2 articulo

9.000) .

2
3 g por m , secado sobre

la banda de papel.

aire caliente y calenta~-
dor infrarrojo, tempera-

tura: 1500C,

150 a 1602C,

30 m/min.

Mediante el antoerior LJEMPLO 2 se ha ob-

tenido papel metalizado que tiene un excelente brillo

similar al del LJEMPLO 1.

- 18 -
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La Figura 6 muestra el estado de la su~-
perficie de un papel no tratado., Segin parece; la super
ficie es muy rugosa o 5épera. La Figura 7 mucstra un cg
tado de superficie en la cual un agente de revestimien-
to de resina sintética de 5 g/m2 (secado) fue aplicado
al papel de la Figura 6 por un método de revestimiento
convencional. Como se ve, la superficie es todavia ru-
gosa, y cunando s metaliza presenta color ceniza debido
a la reflecidén difundida de la luz. FPor otra parte, la
Figura 8 muestra un estado superficial del papel con
la pelicula de resina sintética formada por el proce-
dimiento de acuerdo con el kjemplo 1, siendo el peso
del revestimiento 3 g/m2 (secado) mucho menor que el del
método convencional previo de la Figura 7. Segin pare-
ce, la superficie estid mucho mls mejorada y por consi-
guiente es adecuada para metalizacidn o impresibn. Por
cualquier método convencional es imposible obtener una
superficie suave, por tal cuapa de pelicula de resina sin
tétice extremadomente delgada, Por consiguiente, de
acuerdo con el presente invento las propiedades del pa
pel serén poco perjudicadas por el agente de revesti-
miento aplicado. Ademés el presenté invento hace posi-
ble obtenier una superficie céntrolada de un papel por
un procedimiento sencillo y continuo mejorando con

ello la productividad,

El procedimiento del invento puede apli

- 19 -
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carse a cualguier papel empleando cualquier clase de
resina sintética como agénte'ée fe#éstiﬁiento; La
finica cosa a considerar es que la cinta sin fin 5, la
hoja B o el cilindro 20 deben tener una superficie 1i
sa controlada que tenga una mejor capacidad de des-
prendimiento con respectc al agente de revestimiento
en comparacibn con la banda de papel que ha de ser do-

tada de pelicula por el agente de revestimiento,

REIVINDECACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva,
que se presentan para que sean objeto de esta solici-
tud de Patente de Invencidn en Espaifia, por VEINTE aiios,
son los que se recogen en las reivindicaciones siguien-

tess
l4,- Un método de fabricar una benda de

papel metalizado, caracterizado porque el proceso com~

- 20 -



prende las operaciones de; depositar una pelicula de
un agente de revestimiento de resina sintética, en
un estado susceptible de fluir, sobre una banda que
se desplaza continuamente, que tiene una superficie

5 de desprendimiento; alimentar continuamente una ban-
da de papel hacia dicha superficie de desprendimien-
to de modo que se aplique a ella; comprimir la banda
de papel contra la superficie de desprendimiento re-
vestida con el agente de revestimiento, con lo cuonl el

10 popel se reviste con una capa coherente de agente de
revestimiento,que tiene una superficie determinada por
el contorno de la superficie de¢ desprendimiento; des-
prender la superficie de desprendimiento de la bhanda
de papel y la capa coherente del agente de revestimien

.15 to adherente unida a ellaj y metalizar subsiguiente-
mente la banda de papel rovestidoe
28, Un mbétodo segin la reivindicacidn
13, coracterizado porque la superficie de desprendi-
miento es especularmente lisa,

20 . 38,~ Un método segln cualquiera de las
reivindicaciones 12 § 24, en el que una cape del agen
te de revestimiento se deposita sobre la superfice da des
wendimlento, luego se calienta la superficde de despren
dimiento, en el caso de un agente de revestimiento en

25 forma de una solucibén o emulsidn para separur sustan-
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cialmente la totalidad de 1la fase de diﬁolvente o emul
sién continua, y en el caso de un revestimiénto de fu-
sién en caliente para activar térmicamente el revesti-
miento, poniendo suﬁsiguientemente en contacto la su-

perficie de desprendimiénto que lleva la capa de agen-
te de revestimiento calentado con la banda Qe papel y

enfriar conjuntamente la superficie de despréndimiento,
el agente de revestimiento y la banda de papel para so-
lidificar el agente de revestimiento antes de despren-

der la banda de papel revestido de la superficie de des

prendimiento,

4a,~ Un método seglin una cualquiera de
las reivindicaciones 14 8 28, en el que se deposita
una capa del agente de revestimiento sobrela.superfi-
cie de desPrendimientd, poniéndose en contadto la ban=
da de papel y la superficie de desprendimiento y calen
téndose luego la superficie de desprendimiento, el
agente de revestimiento y la banda de papel, en el ca=
so de un agente de revestimiento en forma de una solu-
cidén o emulsidn para separar sustancialmente la totali
dad de la fase de disolvente o continua y en el caso
de un revestimiento de fusi&n en caliente para activar
térmicamente el revestimiento, y subsiguientemente se
enfria para solidificar el agente de revestimiento an-

tes de desprender el agente de revestimiento de la su-
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perficie de desprendimiento,

58,= Un método segin una cualquiera qq
las reivindicaciones 12 a ka, caracterizadoe porque 3,
superficie de desprendimiento es la superficie de ypg,

cinta sin fin.

64,~ Método segin una cualquiera de lag
reivindicaciones l& a 58 curacterizado porque la sy-
perficie de desprendimiento es la superficie de un ro
llo de hoja que tiene una longitud suficiente para per
mitir el tratamiento de la banda de papel.

78,~- Un método segin unu cualquiera de
las reivindicaciones 18 a Gd, coracterizado porque 1la
superficie de desprendimiento es la superficie de un
tambor cilindrico.

8d,- UN METODO DE FABRICAR UNA BANDA DE
PAPEL METALIZADO.

Tal y como se ha descrito en la lMemoria
que antecede, representado en los dibujos que se acom

paiian y para los fines que se han especificado,

- 23 -
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