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MEMORIA DESCRIPTIVA
El presente invento se refiere a procedí-* !

mientos de estampación por transferencia de substratos 
a p&rti^ de tintas de transferencia, en general de papel,

5. provistas de díbujbs ó mótiVds tranbferiblea, asÉ como
a cintas de transferencia para ser usadás eii tales proce­
dimientos y a equipo para aplicar los procedimientos.

Se conoce desde hace tiempo la estampación 
de substratos textiles o de plástico mediante cintas de 

10. transferencia, en general de papel, y consiste en lo -  ̂
impresión de un motivo o dibujo sobre una cinta doIpapel 
de transferencia, desde la que se transfiero dospuós al 
substrato que hay que estampar, por ejemplo por un pro­
cedimiento como la sublimación o la termoestampación,

.15* poniendo en contacto la cinta de transferencia con el- 
substrato que hay que estampar y haciendo pasar el 
todo luego entre dos cilindros, al menos uno de los cuales 
es calentado. La transferencia so efectúa a una temperatura 
especifica, siendo presionados la cinta de transferencia 

20. y el substrato, que en general os de material textil cf*
de material plástico, ligeramente uno contra otro mediante 
los dos cilindros

Las máquinas existentes en el comercio para 
imprimir la cinta de papel tienen anchuras de impresión de 

25. hasta 1,6o metros, a lo sumo de 2,05 metros. Estas anchuras 
son suficientes para proceder al estampado por transferencia 
de textiles, pero son claramente insuficientes para 
estampar alfombras, moquetas, recubrimientos de plástico 
para el suelo, o láminas de plástico decorativas con 

. anchuras de 4 a 6 metros.
Es posible construir máquinas de estampar que

30
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permitan la estampación de cintas o bandas con una anchura 
de 4 a 6 metros, pero el uso de tales máquinas es poco 
realista desde el punto de vista económico.

Uno de los fines del presente invento es propor- 
5* cionar un procedimiento para la estampación por transferen­

cia de cintas teorbílos y no textiles de gran anchura de 
3 a 6 metros do ancho, utilizando cintas de transferencia 
de anchura corriente, es decir, con una anchura inferior 
a 2 metros.

10. por lo tanto, el invento proporciona un
procedimiento para la estampación por transferencia de 
un substrato con una anchura superior a 1,6 metros a partir 
de cintas de menor anchura que la de dicho substrato 
provistas de una porción do un dibujo transferible, alinéa­

la . do al monos dos do dichas cintas lado a lado con sus bordes
latorales paralólos y alimentando las cintas asi alineadas 
junto con el substrato al que hay que transferir el di­
bujo, a medios de transferencia que transfieren dicho 
dibujo sobro el substrato, caracterizado porque, antes de la 

20. alimentación a los mcdioc do transferencia, la posición 
relativa de las cintas puede ajustarse por medios de re­
ferencia detectores dispucctos sobre las cintas, a fin do 
hacer que coinciden las porciones respectivas de dibujo.

El invento utiliza una cinta de transferen- 
25. cia que posee, además de una porción de dibujo que hay que 

transferir, medios de referencia aptos para facilitar el 
ajuste de la mencionada cinta do transferencia con relación 
a una segunda cinta de transferencia dispuesta lado a lado 
de aquélla al utilizarla, de manera quo haya corros- 

30. pondencia entre las respectivas porciones do dibujo.
En una modalidad preferida do realización, cada

i



cinta do transferencia comprende un soporte hecho de pa­
pel sobre el que se imprimen las porciones de dibujo 
utilizando tintas apropiadas, elegidas de manera que permi­
tan la subsiguiente transferencia de dichas porciones 
do dibujo^ y Se ponen marcas do referencia sobre los 
bordos de las cihtás equidistantes entre sí y en co-¿ 
rrespondencia con las repeticiones del dibujo a lo largo 
de la cinta, las cuales marcas de referencia están des­
tinadas a servir como los citados medios de referencia 
para la subsiguiente alineación de la cinta do trans ­
ferencia. T - '

El procedimiento de estampación por trans­
ferencia scgdn el ¡invento presenta la ventaja de que 
las cintas alineadas, o secciones cortadas de las mismas, 
se utilizan directamente alimentándolas a los medios - * 
de transferencia junto con el substrato sobre el que--ce 
debe transferir el dibujo, sin necesidad ¿e unir peimnw 
nentcmcntc los bordes alineados de las cintas de trans-* 
ferencía.

La instalación para aplicar el procedimien­
to de estampación scgdn el invonto comprende medios para 
disponer lado a lado las cintas de transferencia, o seccio­
nes cortadas do las mismas, con los bordes paralelos 3 
medios de control para ajustar la alineación de dichas 
cintas o secciones para hacer que coincidan sus res­
pectivas porciones de dibujo y para mantener dicha coin­
cidencia o encuadre, y medios de transferencia posicio- 
nados para recibir las cintas así alineadas junto con 
el substrato que hay que estampar con ellas y para 
efectuar la transferencia de dicho dibujo en la operación.

A continuación se describen unas modalidades
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específicas do realización del invento, a titulo de 
ejemplos, con referencia a les dibujos anexos, en los 
cuales :

- la figura 1 ec una vista esquemática do 
5. costado do una primora modalidad do realización de la

instalación que permite posicionar lado a lado dos cin­
tas de papel de transferencia imprecas e introducirlas 
en úna máquina de transferencia;

- la figura 2 es una vista por debajo do 
10. le instalación, a lo largo de la flecha A de la figura 1,

en el lugar donde se alinean las cintas y muestra marcas 
de roferenoih impresas sobre la cinta;

- la figura 3 representa esquemáticamente 
una vista en planta parcial, y la figura 4 una vista

15* en sección segdn la línea IV-IV de la figura 3, de
una segunda modalidad de realización de la instalación 
en la que so introducen tres cintas de transferencia en 
una máquina do transferencia;

- la figura 5 muestra una variante de la 
20* cinta do la figura 2, on la que los medios de trans­

ferencia están constituidos por perforaciones quo son 
detectadas por medios neumáticos existentes.

Sobre los bordos laterales no impresos 
do la cinta se proporcionan medios de coincidencia o ajus- 

25* te ordinarios, que so corresponden con las repeticiones 
de los dibujos impresos a lo largo do las cintas, duran­
te o después de la aplicación de las porciones de dibujo 
a la cinta inicial de papel do transferencia, la cual se 
cfoctda por procedimiento conocidos, on especial proco—

30. dimiento de impresión. Estos medios do coincidencia pueden 
ser marcas impresas que se imprimen al mismo tiempo quo

POORQUAUIY
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lac porciones de dibujo cobre la cinta, y pueden con­
sistir^ por ejemplo, en una linea continua que se utiliza 
para ajustar la posición lateral de la cinta^i.y puntos 
o rayab que se utilizan para ajustar la posición longitudinal 

ó* do una cinta con respecto h la otra*
En una variante, los medioá de ebiacidcncia 

pueden ser perforaciones hechas sobre al menos uno do los 
bordea de la cinta do manera que correspondan a las repe­
ticiones del dibujo a lo largo de la longitud de la cinta.

10. Los medios de transferencia preferides-utilizar-
dos en la instalación segán el invento están constituidos  ̂
por una máquina que comprende dos cilindros que permiten 
que las cintas de transferencia y el substrato sean 
impresos y prensados juntos, y que permiten elevar las 

15* temperaturas a 180^ - 280°C. Esta máquina de transferencia 
es conocida por los e3q?oytos del ramo, por cuya razón--' 
no se describirá con detalle. ly ^

La instalación comprende unos rodillos. ' 
do alimentación para cintas do anchuras estandard (en.

20. general inferiores a 205 cm), seguidos do un par de ro­
dillos tensores correspondientes a cada rodillo de ali­
mentación, entre los cuales pasan las cintas procedentes 
de los rodillos de alimentación.

Las cintas so disponen una al lado de 
25* otra, a fin do hacerlas pasar luego entre un par de

rodillos de arrastre, que las desplazan a una velocidad 
constante. Ha dispositivo do ajusto y control y un 
dispositivo de control de la tención están situados 
entre el par de rodillos de arrastre y los rodillos tensores, 
en el trayecto recorrido por cada una de las cintas.

Los dispositivos do ajuste y control pueden
30
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consistir en dispositivos electroópticos (por ejemplo, 
células fotoeléctricas, que controlan un circuito elec­
trónico) dispuestos de manera que ajusten las marcas ¿pdLa 
que pueden haber sido hechas sobre las cintas ai mismo 

5# tiempo que la impresión del dibujo, y para que controlen
las velocidades de los pares de rodillos tensores, asi como 
el desplazamiento lateral de estos rodillos en función 
del movimiento de las marcas guia. De hocho^ los rodillo 
de alimentación y los rodillos tensores están montados

lO. sobre el mismo carro, que no se representa, el cual está
dispuosto de manera que ce mueva la oralmente a fin ¿3 compone- 
car las variaciones do la posición lateral de cada cinta. 
Además,3os rodillos tensores están dispuestos de manera que 
sean capaces de girar a Velocidades ligeramente Superiores 

15. o ligeramente inferiores a la velocidad correspondiente 
a la velocidad constante do avance de las cintas. Esto, 
posibilita estirar las cintas en mayor o menor medida, dado 
que el par do rodillos de arrastro avanza a velocidad 
constante.

20. Los dispositivos ¿o control do la tensión
son dispositivos de seguridad dispuestos para evitar que
las tenciones de la cinta rebasen limites prefijados, esto
es una tención máxima, elegida por debajo de la
tención de ruptura de las cintas, y una tención mínima

25. T . , olegida por encima de la tensión a la que la cin-majc.
ta deja de tener un porfil sustancialmentc rectilíneo.
Gracias a los dispositivos ¿c control de la tensión es 
posible^ en particular, evitar que se rompan las cintas.
Los dispositivos pueden activar sistemas de aviso o parar 

30. la instalación en el caso do que se alcancen las tensiones, 
límites, asi como activar una función de conmutación comple-
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mcntaria.
Bn una modalidad do roalizaoiÓn del presen­

te invento^ después de haber pasado entre los rodillos 
de arrastre, las cintas, que están dispuestas lado a lado 

5* con los dos bordes contiguos é¿ la posición alineada de
superposición, pasan bajo una cuchilla circular que gira, 
apóyáhdoáe caí una rueda de presión, ÍLo cual permite cortar 
los bordes superpuestos ^ depárdriosJ Después do haber 
pasado bajo la cuchilla, los bordes de las cintás son 

10. ensamblados entre si con coincidencia, que es tanto-más 
exacta cuanto que han sido cortados juntos. "***.,

En otra modalidad de realización, los bor­
des contiguos son mantenidos en la posición de superpo- 
sicióa a fin de compensar una eventual contracción de 

15* las cintas de papel.
Bn las condiciones normales de utilización, 

las cintas son sometidas a tensiones medias T aproxir^^nt  ̂*. -t
madamente iguales a la media aritmética de las tensiones 
máxima y mínima. Solo cuando es necesario efectuar correc­

to. clones para posicionar las cintas longitudinalmente las'
tensiones aplicadas a las cintas difieren de T entre losm
dos límites T . y T . .

La alineación do las cintas so ofectda preferen- 
temnte de manera que los bordos do las secciones impresas 

25. respectivas de las cintas se superpongan y robasen la línea 
de corte prevista por ambos lados, evitando así que las 
discontinuidades de los dibujos sean transferidas al 
substrato que hay que imprimir.

Una vez efectuado este ajuste, se coloca 
30. en la Equina el rollo de material que hay que estampar, 

y so hace pasar el extremo anterior de dicho rollo por el



rodillo receptor de la máquina de transferencia y se pone 
en marcha la máquina.

Si una de las cintas experimenta un ligero 
desplazamiento lateral con respecto a!* movimiento do 
avance del papel, debido a la expansión del papel o a un 
enrollamiento irregular del papel on el cilindro, dicho 
desplazamiento os detectado inmediatamente por las células 
fotoeléctricas que controlan, mediante el circuito elec­
trónico, el movimiento lateral de los rodillos de 
alinienbación, y tensan los rodillos on la dirección,opues­
ta, do maneta ¡pío la desviación sea compensada. En el. , 
caso de que se produzca una desviación de las otras cintas, 
so efcctda daí mismo modo la correspondiente corrección.

Si una de las cintas adquiere un cierto 1 
adelanto con rospocto a las otras, el dispositivo oloc- 
troóptico que registra las discontinuidades en las marcas 
guia y de ajusto do la cinta que se ha adelantado estará 
en asincronismo con el dispositivo do la segunda cinta.'
Por lo tanto habrá una diferencia ¿e tiempo t entre las 
señales emitidas por los dos dispositivos. El proporción 
a la diferencia do tiempo At, uno do los dispositivos 
controlará el circuito electrónico de tal manera que la 
tensión aplicada a la cinta que está atracada aumente de 
maaora que tiro del papel hasta que la diferencia de tiempo 
A t  disminuya, tendiendo a coro, o on otras palabras hasta 
que las células de los dispositivos detecten las discon­
tinuidades al mismo tiempo y los dibujos en las dos cintas 
se correspondan do nuevo exactamente. Si por cualquier razón, 
por ejemplo una dilatación inesporada durante una gran lon­
gitud de una de las cintas, el movimiento de avance de la 
otra cinta y por tanto el desplazacdLento entre las dos cintas
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10*

15*

20.

25.

30.

persisto y posiblemente aumenta, la tensión ejercida
sobre la cinta qüc está atrasada aumentará hasta alcanzar
la tensión máxima T  ̂ cercana a la tensión de ruptura
de la cinta. El dispositivo de control detecta esta
tensión T ^ ^  y puede hacer ;que ,se emita una señal de
aviso o par ai* ía instalación. Sin embargo, ant?cs de
emitir la beñal de aviso o phrar la instalación^ puede
ser utilizada una fünbién ílé conmutación complementa-^
ria. Se dijo antes que al comienzo ámbab cintás estaban
sujetas a una tensión media T . Antes de narat* la ins^m * .
talación, cuando una de las cintas alcanza la tensión^*
máxima T , es posible reducir la tensión de la otra max
cinta a la tensión mínima oara recuperar el desplazamicn- 
to. Por consiguiente, el dispositivo de control se puedb 
utilizar para controlar los rodillos, mediante el circui­
to electrónico, de manera que se reduzca la tensión ̂ j^T- 
cida sobre la cinta que está adelantada, a fin de 
tinuar reduciendo el desplazamiento entre las dos cintas.

Se entiende que la instalación que ce acaba
 ̂  ̂^de describir es solamente un ejemplo de una modalidad de 

realización del invento. También es posible prever una 
computadora que permita comprensar cualquier desplazamiento 
variando las tenciones aplicadas a las cintas lo menos 
posible. En tal caso cualquior corrección se efectúa en 
ambas direcciones, es decir, la tensión de una de las 
cintas es aumentada cuando la tensión de la otra cinta 
es reducida.

También es posible realizar una variante
simplificada, en la que una de las cintas es mantenida a una
tensión media T , mientras que la tensión de la otra
cinta se varía solo entre los línitos T . y T .E¡a.n max
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La marca de ajuste puede ser sustituida por 
modioa magnéticos consistentes en una marca magnética o 
una cinta magnética aplicada a loa bordeo de lao cintaa 
que hay- que unir, hecha, por ejemplo, ¿e un material 
magnético tal como óxido de cobalto aplicado a loo 
bordeo del papel de transferencia, la cual cinta magnética
0 material magnético llevan la información necesaria.

Además, en lugar de prever un movimiento la­
teral de los rodillos, es poslblo hacer pasar una de las 

10. cintas sobre dos cilindros paralelos montados cu un,
armazón, que nb se representa^ dispuesto de manera que. 
haga girar los cilindros un ángulo con respecto al mo­
vimiento de avance de las cintas. A cada valor del ángulo 
correspondo un desplazamiento D do la cinta que paca 

1 5 . cobro los cilindros.
En la instalación que se representa en las 

figuras 1 y 2, el papel de transferencia eo ensamblado - 
a partir de dos cintas iniciales impresas, que son dispuos- 
tas juntas lado a lado y en paralelo y son dirigidas, dec- 

20. puós de encuadrarlas, hacia una máquina de transferencia
con un soporto que hay que estampar. La instalación comprendo 
dos filetas 10 y 1 1 do cadena sin fin (figura 1 ) que contienen 
rollos do papol do transferencia 12 impreso. Uno de los 
rollos 12 colocado en la fileta 10 so desonrolla dando 

25. una cinta 13 que pasa alrodedor do un cilindro 14, que
gira libremente alrededor do su eje, y sobro un cilindro 
acumulador 15 que hace que la cinta 13 pase por un bucle 
que permite quo la máquina continuo funcionando cuando
01 rollo 12 do papel de transferencia ostá vacio y debe 

30. cor cambiado. Al cambiar un rollo, so alinea manualmente
ol extremo de la cinta do un rollo y so encole, después do
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encuadrarlo cobre una meca 16, con el comienzo do la 
cinta del siguiente rollo 12. Durante el tiempo necesa­
rio para dicha alineación y encolado, el cilindro acu­
mulador Í5 desciendo y la máquina es alimentada de papel 

* procedente de la rásorva formada por ol bucle de papel que 
gira en torno al cilindro 15 J La mesa 16 está provista 
de medios para cortar y encolar necesarios para proceder 
a la operación mencionada antes, que no se representan.
Desde el cilindro acumulador 15, la cinta 13 pasa 

10. entre un par de rodillos tensores 17 y 18, controlados-.** 
por un dispositivo de guiado y ajuste 19, cuyo funciona­
miento so describe con detalle más abajo. Debajo de la 
cinta se halla colocado un dispositivo 20 para controlar 
la tensión, a fin de evitar que la cinta 13 sea some— ***

15* tida a tensiones excesivas. La cinta 13 pasa luego ent̂ rb 
dos rodillos de arrastre 21 y 22 que giran a velocidad,A 
constante. Entre los dos rodillos 21 y 22 y el dispoSi??* 
tivo de ajusto y guiado 19 se encuentra una cuchilla.cir­
cular 23 que gira contra una rueda de presión 24, que* «'i

20. permite cortar un borde ¿o la cinta 13 antes de que '***" 
sea ensamblado con una segunda cinta 25 dispuesta lado 
a lado y en paralelo a la primera cinta 13.

La segunda cinta 25 procedente de un rollo 12 
en la filota 11 do cadena sin fin situada en la prolongación tje 

25* la fileta 10, pasa alrededor de un cilindro 26 y un cilin- :
dro acumulador 27, entro los rodillos tensores 28 y 29, y =
luego entre los rodillos de arrastre 21 y 22 que son comunes 
a las ¿os cintas 13 y 25. La cinta 25 está controlada por 
un dispositivo do guiado y ajuste 30 y un dispositivo de 

30. control de la tensión 31, del mismo modo que la cinta 13.
En la figura 2 se muestra una vista por
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debajo do lao cintas 13 y 25# en ol lugar on quo estas 
cintas so ponon on coincidencia y ce ensamblan. La figura 2 
muestra quo ol corto ce hace solamente on una cola cinta; la 
cinta 13# y que ol bordo no improco do la otra cinta no co 
corta. El borde cortado 34 do la cinta 13 on guiado fuera 
de la instalación mediante medios de desviación apropiados, 
que no so reprosentan. Los dispositivos 19 y 30 poseen 
dos células oloctroópticas# esto os una célula 35 y 36 
respectivamente# quo sirvo para seguir una linoa# 37 y 38 

10. respectivamente# do una marca de ajusto trazada cobrq,
el bordo de las cintas 13 y 25# y una segunda célula#3,9 
y 40 respectivamente# que sirve pura detectar los puntos 
do ajuste 41 y 42 respectivamente# que estén espaciados 
regularmente a lo largo do la dirección longitudinal dól 

15* borde do las cintas con referencia a los dibujos ¿o las* 
cintas 13 y 15* Los cilindros de arrastre 21 y 22 giyan.a 
velocidad constante y arrastran dos cintas 13 y 25; las - 
dos hojas son hechas coincidir y posicionadas antes do  ̂
ensamblarlas entro si# utilizando cólulas 3 5 y 36# y 39 

20. y 40# respectivamente# ¿o los dispositivos do ajusto 19 y 30# 
y los cilindros 17 y 18 y 28 y 29# respectivamente. Las 
cólulas electroópticas 35 y 36# do los dispositivos do 
ajuste 19 y 30# respectivamente# controlan 2-os movimientos 
laterales rolativos ¿o los dos conjuntos do cilindros 

25* 17 y 18# y 28 y 29 (figura 1 )# y mediante dispositivos
quo no co representan on el dibujo compensan las variaciones 
do la posición lateral de cada cinta. El funcionamiento 
de las células 35 y 36# y do los dispositivos para ol 
movimiento lateral# que no so representan# do los cilindros 

30. 17 y 18 y 28 y 29# no presentan ningdn problema para loe
expertos del ramo. Asi# por ejemplo# si acaso la cinta 13
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so mueve hacia afuera (hacia la izquierda de la figura 2 
del dibujo), la línea de ajuste 37 situada sobre el bor­
de de la cinta 13 sale fuera del campo de detección de 
la célula 35 que emite una señal de control al diaposi- 

5. tivo de movimiento lateral de loa cilindros 1? y 18 (figura 1 ) 
que mueve el cilindro 17 y 18 hacia la derecha a fin de 
poner de nieto la linea 37 en el campo de detección de 
la célula 35. Las células 39 y 40 están destinadas a 
regular el movimiento de avance de las cintas 13 y 25 con 

10. respecto a los puntos de ajuste 41 y 42. Por consi- ^ 4  
guíente, las células 39 Y 40 controlan la velocidad*'de„ 
rotación do los cilindros 17 y 18, y 28 y 29, a fin de 
ejercer tensiones sobre las cintas entre predeterminados 
limites do tensión, y compensar asi un desplazamiento*""

15. en el movimiento de avance relativo de las dos cintaa;13  
y 25. Se ha mencionado antes que los cilindros 21 y .224 
giran a una velocidad constante. Dado que es posible y. 
variar la velocidad de rotación de los cilindros 17 y  18, 
y 28 y 29, entre dos limites, es por tanto posible estirar 

20. las dos cintas 13 y 25 en mayor o menor medida y compensar 
asi un desplazamiento on ol movimiento do avance de las 
cintas en función de la detección de los puntos de 
referencia 41 y 42 por medio de las células 39 y 40. Está 
claro que si las dos cintas 13 y 25 00 posicionan con ro- 

25. lación a las lineas 37 y 38, y con relación a los puntos 
de referencia 41 y 42, los dibujos sobro las cintas 
coincidirán exactamente, puesto que las lineas de re­
ferencia y los puntos de referencia han sido aplicados 
a las cintas en función de la configuración de los dibujos.

. Para los expertos del ramo os evidente quo
la máquina do las figuras 1 y 2 debo sor ajustada antes

30
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de ponerla en marcha. Con este fin, los dos dispositivos 19 
y 30 se poaicionan apropiadamente al comienzo de la 
operación en función de los dibujos que hay que ensamblar.

Además, los dispositivos de control de la ten- 
g. sión 30 y 31 están destinados a evitar que se apliquen

tensiones demasiado altas a las cintas 13 y 25. Cuando se 
alcanza una tensión limite predeterminada pueden, por ejemplo, 
parar la instalación. Después de pasar entre los cilindros 
21 y 22, las blatas 13 y 25 que han sido ensambladas y 

10. hechas coincidir, pasan a través de una máquina de t&ns-
ferencia 44 con un substrato que hay que estampar, 45; que 
es desenrollado de un rodillo 46 y vuelto a enrollar en un 
rodillo 47 inmediatamente después de haberse efectuado 
la estampación, mientras que las cintas se enrollan en 

15. un cilindro de almacenaje 43 (filtra 1 ). La máquina dé trans­
ferencia 44 comprende dos cilindros, que no se muestrar­
ios cuales permiten que el papel de transferencia y él ma­
terial que hay que estampar sean prensados juntos, y que' 
permiten elevar la temperatura del conjunto a aproximada- 

20. mente 180° - 250°C, de manera que la transferencia de los 
dibujos so efectíe con precisión. La máquina de trans­
ferencia 44 es conocida bien por los expertos del ramo, 
por lo que no se describirá con detalle.

Hay que señalar una ventaja importante 
25* con referencia a la instalación que se acaba de des­

cribir con relación a las figuras 1 y 2. Esta instalación 
puede funcionar de modo continuo, es decir, no es necesa­
rio pararla para suministrarle papel de transferencia.
En efecto, los cilindros acumuladores 15 y 27 que forman 

30. una reserva de papel, permiten que el operario una el ex­
tremo de un rollo con el rollo siguiente sobre la meca 16.
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Para los experto;: del ramo es evidente que la 
instalación descrita en relación con las figura 1 y 2, 
puede experimentar cambios o incluso simplificaciones 
notables. Por ejemplo? la operación de corte descrita puede 

5. ser realizada antes de la ensambladura en la instalación? 
que no tendrá por tanto dispositivo de corte# Esta va­
riante ¿e instalación sin dispositivo de corte ofrece 
varias posibilidades. Una de las posibilidades es pre­
cortar los bordes de una de las cintas? por ejemplo la cin- 

10. ta 13? quedando sin cortar la cinta 25? al final de' Ircr 
operación de impresión. En tal caso, la instalación! 
comprende un dispositivo para cortar? 23 y 24? y el dis­
positivo de ajuste 19 está situado en el otro de la cinta 
13? frente al borde sin cortar? que también posee medios 

15. de ajusge. Otra posibilidad? en el caso de que la im-l* 
presión sea sencilla, por ejemplo una impresión de ****% 
un solo color sin dibujos? o una impresión de bandas-^* Ü 
longitudinales o de lineas longitudinales? en cuyo ^
caso solo hay que efectuar un ajuste lateral? consista

** * ^20. en cortar las cintas 13 y 25 (figura 2) al final de la*'ope­
ración de impresión? a cada lado? antes de introducirlas 
en la instalación? que do nuevo carece de dispositivos 
de corte 23 y 24. Los medios ¿e ajuste? 19 y 30? resultan 
así simplificados? puesto que su función se limita a 

25* efectuar un ajuste lateral utilizando una sola célula que 
sigue uno de los bordes precortados de una de las dos 
cintas. Está claro que la operación de corte efectuada 
antes de la introducción- de las cintas en la instalación 
debe ser efectuada cuidadosamente y después de efectuar 

30. el ajuste? salvo si la impresión es de un solo color sin . 
ningdn dibujo.



Segón una segunda modalidad de realización 
el papel de transferencia de gran anchura, ensamblado 
a partir de tres cintas, se alimenta directamente a la 
máquina de transferencia; como se representa en las 
figuras 3 y 4t La figura 3 representa una vista en planta 
de parte de ía instalación después de efectuar el ajus­
te y la alineación, que se lleva a cabo antes de los 
rodillos de arrastre 50 mediante dispositivos semejan­
tes a loo descritos con referencia a las figuras 1 y 2. 
la parte de instalación que se representa en la figura 3 
está dispuesta de manera que ensamble tres cintas 51,
52 y 53* que se introducen directamente en la máquina de 
transferencia 54 con un soporte que hay que estampar, 
que no se representa. Antes do llegar a pasar entre 
los rodillos 50, las cintas 51* 52 y 53* están des­
fasadas en altura y llegan a la instalación formando, 
diferentes ángulos con la horizontal, y uno de los 
bordes de cada una de las cintas 55* 56 y 57 ha 
sido cortado después de la puesta on coincidencia en la 
instalación mediante dispositivos de corte que no se 
representan o antes de introducir las cintas en la 
instalación. Los bordes 58, 59 y 60 permanecen sin cor­
tar y presentan marcas de ajuste en relación con las 
cuales ce ha posicionado los dispositivos de ajuste 
61, 62 y 63, que son semejantes a los descritos con 
referencia a las figuras 1 y 2. Las impresiones del 
dibujo en cada una de las cintas se indican con 64, 65 y 
66, quedando entendido que la impresión llega hasta el 
borde lateral del papel sobre los bordes 55* 56 y 57? pues­
to que la operación de corte ha sido realizada ya. Natural­
mente, la instalación está provista de medios de guiado
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5.

10.

15.

20.

25.

y de medios para tensar las cintas, que no se represen­
tan, y que son semejantes a los descritos con referencia 
a las figuras 1 y 2 y están asociados con los disposi­
tivos de ajuste 61, 62 y 63. Por consiguiente, las 
cintas 51, 52 y 53 son guiadas y posicionadas entre si 
al entrar en la máquina de transferencia 54 que se 
encuentra inmediatamente después de los cilindros de 
arrastre 50. Con la instalación que acabamos de describir, 
es posible posicionar, lateral y longitudinalmente, 
tres cintas entre si, posicionándose la cinta 52 con^ucSs- 
pecto a la cinta 51, y la cinta 53 con respecto a la*
52, antes de introducirlas, sin encolar, en la máquina 
de transferencia 54. Segdm una variante,-es evidentemen­
te posible hacer coincidir los dibujos ajustando- las 
posiciones de las cintas 51 y 53 con respecto a la 
cinta 52.

Hay que señalar también que en el caco^^"^ 
de impresiones que representen dibujos muy regulares, 
como cuadrados o lineas paralelas cruzadas, es posible 
realizar la operación de puesta en coincidencia no 
solo con las marcas previstas con dicho fin, sino di­
rectamente con los dibujos. En este caso, todas las 
cintas pueden ser cortadas a ambos lados en la ins­
talación, o antes de introducirlas en ella, posicionándose 
los dispositivos de ajuste directamente sobre el dibujo 
a fin de que sigan lineas o zonas bien definidas de 
dichos dibujos, o cobre los bordes cortados de las 
cintas.

Es evidente que el papel destinado a ser 
alimentado a la instalación que se acaba de describir ha

30
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do cor do bastante buena calidad, esto es, debe poseer 
una elasticidad sustancialmento constante y un coeficien­
te de expansión térmico sustancialmento constante, la 
resistencia a la rotura del papel de transferencia uti-

5. lizado debe ser suficiente para permitir que las varia­
ciones en sentido longitudinal sean compensadas sin 
rotura del papel. El papel de transferencia se elige 
por tanto correspondientemente. Sin embargo, hay que 
adoptar algunas precauciones durante la impresión pre- 

10. 1iminar de las cintas. La impresión debe realizarse. .,.
en las mismas condiciones (temperatura, humedad, presión, 
etc) para todos los rollos. Por último, la marca de ajuste 
se ha do imprimir con gran cuidado y al mismo tiempo que 
se inprime el dibujo. De este modo se evitan los dcsplá- 

15. zamientos.
Las lineas y puntos de ajuste descritos 

en la modalidad do realización que se muestra en las , 
figuras 1 y 2 puoden ser sustituidas por una serie de 
ranuras perforadas 70, como las que se muestran en la fi- 

20. gura 5, que forman una linea y permiten controlar y co­
rregir la posición lateral do la cinta por medio de dis­
positivos de ajuste neumáticos, una serie de perforacio­
nes de mayor diámetro, 71; que permiten controlar y re­
gular el movimiento de avance de la cinta. Los disposi- 

25. tivos do regulación y ajuste neumáticos son bien conocidos 
por los expertos del ramo, y, por lo tanto, no se des­
cribirán* Los dispositivos neumáticos controlan el 
movimiento lateral de los cilindros 17 y 18, y 28 y 29, 
de acuerdo con las perforaciones 70, del mismo modo que 

30. las células en la modalidad de realización que ce muestra 
en las figuras 1 y 2*
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Se ha representado ana modalidad n l$00/y8 
(n&nero de serie 1.518.345); copendiente; en la que se 
describen nuestras reivindicaciones sobre una cinta 
de transferencia individual en cuanto tal.



N O T A
Descrito el objeto del presente invento 

se declaran como nuevas y de propia invención las siguien­
tes reivindicaciones:

5. 1.- Un procedimiento con cu instalación
de realización para la estampación por transferencia 
de substratos de gran anchura, en particular con una 
anchura superior a 1,6 metros a partir de cintas de 
menor anchura que dicho substrato, provistas de una por- 

10, ción de un dibujo tranaforiblo alineando al menos dpp, 
do dichas cintas lado a lado con sus bordes laterales'. 
paralelos y alimentando las cintas asi alineadas, junto 
con el substrato al que hay que transferir el dibujo, 
en medios de tranférencía que llevan a cabo la trans­

ió, ferencia de dicho dibujo sobro dicho substrato, carac­
terizado porque, antes ¿e la alimentación en loe medios 
de transferencia, la posición relativa de las cintas 
es ajustada por medios de referencia detectores dis­
puestos sobre las cintas, a fin de hacer que coincidan 

20. las porciones respectivas do los dibujos.
2. - Un procedimiento de conformidad con 

la reivindicación 1, caracterizado porque se corta 
uno de los bordes laterales de al menos una do dichas 
cintas antes o después de su alineación lado a lado

25. con el borde lateral de otra cinta de transferencia.
3, - Un procedimiento de conformidad con 

la reivindlvacíón 2, caracterizado porque los res­
pectivos bordes laterales contiguos de dichas cintas 
son alineados lado a lado y solapados y se cortan des-

30. puós de que las porciones ¿e dibujo que soportan las 
dos cintas se han hecho coincidir.
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4. - Un procedimiento de conformidad con
la reivindicación 2¿ caracterizado porque al menos un bor­
de laterhl de al menos una de dichas cintas es cortado 
en una posición predeterminada relativa al dibujo y luego

5. es alineado lado a lado con el borde lateral de otra
cinta utilizando dicho borde cortado como referencia para 
hacer coincidir lateralmente las porciones de dibujo 
de las dos cintas.

5. - Un procedimiento de conformidad con 
10. cualquiera de las reivindicaciones precedentes, carae---

terizado porque se hacen avanzar continuamente dichas ̂  * 
cintas paralelamente entre si, bajo una tensión prede­
terminada con regulación continua de la posición la- - 
teral y la tensión de al menos una de las cintas a fin de 

1$. mantener la coincidencia entre las respectivas porciones 
de dibujo.

6. — Un procedimiento de conformidad con'- ̂  *" *s*-
la reivindicación 5, caracterizado porque la tensión ̂  ^
de una de dichas cintas es mantenida sustanclalmente cong- 

20. tante y la tensión ¿e al menos otra de dichas cintas se*" 
hace variar entre limites predeterminados.

7. - Un procedimiento de conformidad con la 
reivindicación 5, caracterizado porque las dos cintas 
son sometidas inicialmento a una tensión media que

25. es igual a la media aritmética entre una tensión máxima
inferior a la tonsióa de rotura de dichas cintas y una ten­
sión mínima elegida de manera que dichas cintas presenten 
un perfil sustancialmente rectilíneo, y la tensión se 
hace variar en dichas dos cintas entre dichas tensiones 

30. máxima y mínima para mantener en coincidencia las res­
pectivas porciones de dibujo.
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8. - Un procedimiento do conformidad con 
cualquiera ¿o las reivindicaciones precedentes, carac­
terizado porque se forman, antes de alinear las cintas, 
reservas de cinta por medio de un bucle en cada cinta,

5* de manera que se mantenga el movimiento de las cintas du­
rante la fijación de los exbremos de anteriores de 
cintas sucesivas para efectuar la reposición de cintas 
individuales agotadas.

9. - Un procedimiento do conformidad con
10. cualquiera de las reivindicaciones procedentes, carac­

terizado porque se aplican marcas de referencia á al 
menos uno de los bordeo de cada cinta, al mismo tiempo 
que se aplica el dibujo a la cinta.

10. — Un procedimiento ¿o conformidad con 
15* la reivindicación 1 y sustancialmente segdn se ha des­

crito precedentemente con referencia a los dibujos anexos.
11. - Un procedimiento de conformidad con 

cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10, caracterizado 
porque la instalación para su realización comprende

20. medios para colocar lado a lado dichas cintas con sus
ejes paralelos, medios de control para ajustar la alinea­
ción de dichas cintas a fin de hacer que coincidan las 
respectivas porciones de dibujo entro si y mantener di­
cha coincidencia, y medios de transferencia posioionados 

25* para recibir las cintas asi alineadas junto con el
substrato que hay que estampar con ellas y para ofoctuar 
la transferencia de dicho dibujo.

12. - Un procedimiento de conformidad con 
la reivindicación 11, caracterizado porque en la ci-

30. tada instalación los medios para colocar lado a lado 
las cintas comprenden un juego de cilindros para cada
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5.

lo.

15.

20.

25-

cinta, dispuesto de modo que sea tensada cada cinta, 
y un juego de cilindros de arrastre común a todas las 
cintas y dispuesto después de los cilindros tensores, en 
la dirección de avance de lás cintas y que, cuando función 
nan arrastran las cintas a una velocidad constante pre­
determinada.

1 3 . - Un procedimiento de conformidad con la 
reivindicación 12, caracterizado porque en la instala­
ción de realización los medios de control están dispuestos 
de manera que detecten un desplazamiento lateral o -i 
longitudinal de una cinta con relación a otra, y que" 
controlen los cilindros tensores de manera que regu­
len continuamente la posición relativa do las cintas 
para mantener la coincidencia.

14. - Un procedimiento de conformidad con*-* 
la reivindicación 13, caracterizado porque dichos medios 
de control están dispuestos de manera que detecten los* * 
desplazamientos laterales y longitudinales de marcas-de " 
referencia de las cintas, y medios de control para  ̂
mover lateraíslente los pares de cilindros tensores en "* 
funcionamiento a fin de compensar dichos desplazamientos 
laterales, y medios dispuestos para hacer que los cilindros 
tensores ajusten la tensión ¿e al mansos una cinta con
el objeto de compensar dichos desplazamientos longitudi­
nales. *

15. - Un procedimiento de conformidad con 
cualquiera de las reivindicaciones 11 a 14, caracterizado 
porque en la instalación de realización ge comprenden medios 
de corte para cortar al menos un borde de cinta antes
o después de establecer la coincidencia.

16. - Un procedimiento de conformidad con
3 0 .



cualquiera de las reivindicaciones 11 a 15; caracterizado 
porque en la citada instalación se comprende un disposi­
tivo acumulador que permite la formación de una reserva 
de cinta a modo de bucle en cada cinta.

I?.- Un procedimiento de conformidad con 
cualquiera de las reivindicaciones 11 a 16, caracterizado 
porque dichos medios de control incluyen detectores 
fotoeléctricos, magnéticos o neumáticos.

18.- Un procedimiento con su instalación 
de realización para la estampación por transferencia 
de substratos de gran anchura.

Segdn se ¿escribe y reivindica en la pre­
sente memoria descriptiva que consta de 25 hojas foliadas 
y escritas a máquina por una sola cara.

Madrid, a 12 Marzo 1979

j A t M S  t S E R í '*

firmado: JESUS P!CAZO



SUBUSTATtC HOLDING,S.A. DOS HOJAS, ! .

f/G.5

M a d r i d . a
P:OL

12 MAR. 1979

J A ) M ¿ ) S E R i \  
, ' -P-  *

Fimajo: JESUS PiCAZO

Escaia variable.



5UBUSTADC HO LD iN G ,S .A . DOS HOJAS,  2.

f/G. 2

f/G.J

f/G.4

12 MAR. 1373

Escaia variable.


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



