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MEMORTA DESCRIPTIVA

ELl preserte invento me refiere a procedie-
mientos de estampacxén por transferencia de substratos
a pértmﬁ de &1ntas de tfansferencia, én general de papel,
provistas de dMbujos & motiVos transfaribles, ast como
2 cinbas de transferencia para ser usadds er tales proce=
dimientos y a equipo para aplicar los précedimientos.

Se concce dosde hace tiempo la estampacién
de substratos textiles o de pléstico mediante cintas de
transferencia, en gencral de papel, y consiste on la---
improoddn do un motivo o dibujo sobre una cinta de:@ébgl
de transferencia, desde la que se transfierec dospuéa al
cubgtrato que hay que estampar, por cjcmplo por un pro-
cedimiento como la sublimacidn o la termoestampaciBﬁ;j:
pondendo en comtacto la cinta de transferencia con el’’
substrato que hay que esbampar y haciendo pasar el ~----
todo luego cobre dos cilindros, al menos uno de log guales
es calentado, La tranzferencia so efectlda a una temperatura
especifica, siendo presionadoc la cinta de transferencié
y el subsbrato, que ea general os de material textil o
de material plédstico, ligeramentc uno contra otro mediante
los dog cilindros

Las mfquinas cxistentes en el comercic para
imprimir la cinta de papel ticnen anchuras de impresibn de

hasta 1,6C metros, a lo sumo de 2,05 mctros. Estas anchuras

son puficientes para proceder al estanpado por tranafercneia

de texbiles, pero son claramente insuficientes para’
cetampar alfombras, moquectas, rocubrimicntos de plistico
para el suelo, o liminas de pléstico decorativas con

anchuras de 4 a 6 metrog,

Es posiblc construir mfguinas de estampar que
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permitan la estampacién de cintas o bandas con una anchura
ée 4 a 6 metros, pero el uso de tales miquinas es poco
realista desde el punto dc vista econdmico.

Uno de los fines del presente invento es propor-
clonar un procedimiento para la estampacidn por transferen~
cla de cintas textilos y no textiles de gran anchura de
3 a 6 metros de ancho, utilizéndo cintas de transferencia
de anchura corriembo, os decir, con una anchura inferior
a 2 metros,

Por lo tamto, el invento proporciona un
procedimicnto para la estampacidn por transferencia de
un pubstrato con una anchura puserior a 1,6 mctros a pﬁrtir
de cintas do monor anchura quc la de dicho substrato
provistas de una porcidn do un dibujo transforible, alince~
do 8l nienog dop do dichas cintas lado a iédo con sus vorden
latorales parclolos y alimemtando lac cintas asf alincudas
Jjunto con ol pubstrato al que hay que transferir el die
bujo, a mediom de tramcforencia quc transfieren dicho
dibujo sobre el subgtrato, caracterizado porque, antec de la
alimeatacibn a los medioc de trangferencia, la pooicidr
relativa de las cintao puede ajuctarsce por medios de ro-
ferencla dotectores dispucctos sobro las cintas, a fin do
hpeer quo coinciden las porcionces respectivas de dibujo.

El invento utiliza una cinta de transfercn—
cia que poscc, adomés de una poreidn de dibujo que hay que
tranpferir, modios do reforencia aptoes para‘facilitar ol
ajuste de la mencionadae cinta do transferencia con relacidn
a una cegunda cinta de transferencia dispucota lado a lado
de aquélla al utilizarla, de manera que haya corrog-
pondencia entre las respectivas porcloncs de dibujo.

Ea una modalidad preforida do rcalizacibn, cada
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cinta deo transferencia comprende un soporte hecho de pa-
pel sobre el que ge imprimen lan porciones de dibujo
utilizando tintasc apropiadas, clegldas de mancrzs que permi-
taa ia subsiguiente tranoferencia de dichas porcioneé

de dibujo,; v bBoe poneon marcac de referencia sobre los

bordes de lap cihtas equidistantes entre sf y on co-
rrespondcncia con las repcticionce del dibujo a io largo

ge la cinta, las cuales marcas de roferencia estén dohe
tinadas a servir como los citados medios de refercncia

ara la subpiguiente alincacibn de la cinta de tranp~-

L~

ferercia, NI
El procedimiento de estampacibn por trange
ferencia seglin ol hwento prosenta la ventaja de que .
lag cintas alincadag, o secclones cortadas de las miéﬁés,
ge wbilizan directamcobe alimentindolas a loo meddiod &~
de transferencia junto son el substrato sobre cl que.-ge
debe transforir el didujo, oin nccesidad de unir pefmas=
~an

aentemente los bordes alincados de lag cinbas de transe

-

ferenciae .

PR
5

La inctalacidn para aplicar cl procediﬁioﬁ—
to de estampacidn segln cl invento comprende modios para
digpouner lado a lado lap cintos de transfercneia, o seccio=
nes cortadas de logc mismas, con los bordes paralelos
medi.os de control para ajustar la alincacién de dicham
cintas o sccecciones para hacer gue coincidan sus rege-
pecfivas porcioncs de dibujo y para manbener dicha coine
cidencia o encuadre, ¥ medios de transferencia posicio~
nados para recibir las cintas asf alineadas junto con
el substrato que hay que estampar con ellas y para

efectuar la transforencia de dicho dibujo en la operacibn.

A continuaciln se describer unas modalidades
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especificas do realizacidn c:l invento, a titulo de
ejamplos, con refercncia a los dibujos ancxos, en los
cuales ¢

- la figura 1 ec una vista cgsquemftica do
coptado de una primora modalidad de realizacidn de la
instalacibn que permite posicionar lacdo a lado dos cin-—
tag de papel dé trangferencia imprecas e introducirlas
ea una miquina de transferenciaj

= la figura 2 es una vista por debajo do
1o instalacibn, a2 lo largo ¢dc la flecha A de la fipgura 1,
en el lugar doncde ge alinuan las cintac y mestra mgecos
e roferendih impresac gobre ia cintay o

- la figura 3 representa coquembticamente
una victa en planta parcial, y la figura 4 una vista
en seccibn segln la 1fnea IV-IV de la figura 3, de
una segunda modalidad de realizacidn de la instalacié:
on la que so introducen tres cintas de transferencia’cn
una miquina de trancferonciag ;

- la figura 5 mucctra una variantce de 1la
cinta de la figura 2, cn la que los medios de trans-
forencia estin conptitufdlos por nerforaciones que son
detoctadas por medios ncumfticos existentes.

Sobroa los bordes latcrales no impresos
do 1la cinta sc proporcionan nmodios de coincidencia o ajup-
te orddnarics, que so corrogponden con las ropoticionce
de los dibujos imprepsos 2 lo largo de las cintam, duran-
te o despuds de la aplicacién de las porciones de dibujo
a la cinta indcial de papel de transferencia, la cual sc
cfectfa por procodimicnto conocidos, on copecial procow
dimiento de impresibén. Ecstoc medios de coincidencia pueden

per marcas impregas que se imprimen al miomo tiempo quo

POOR
QUALITY
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las porciones de dibujo sobre la cimba, ¥y pueden con=

. sigtiry por cjomplo, en una 1fnea contfrua que'sc ubiliza

para ajustar la posicién lateral de la cintay y puntos
o rayaE que se wtilizan para ajustar la posicién longitudinal
de una cintza com respecto A la otmae
En una variante, los mediod de cbincidencia
pueden ser perforaciones hechag sobre al menos uno de los
bordes de la cimba de mencra quo correspondan a las rope-—
ticiones del dibujo a 10V1argo de la longitud de la cinta.-
Log medios de transferoncia preferidesubtilizam
dos on la incbalacién secgfn el invonto cctin consté%ﬁidos
por una miquina que compreande dos cilindros que permiten

que las cinbas de transforencia y el substrato sean

Y

impregos  y pronsados juntos, vy que permiten elevar lac

o o . A
temperaturas a 1807 ~ 280 C. Esta mAquina de transferencia
cs conocida por loc ewportos del ramo, por cuya razdp»>

-~

no se describird con detalle, A

L.

La instalacidn comprende unos rodillos,

~

de alinentacibn para cintas de anchuras estbandard (Qn.;
general inferiorcs a 205 cm), ceguicos de un par ée.§b§
1illos tensorces corresponddentes a cada rodillc de ali-
montacidn, entre logs cuales pacan las cintas procedentes
de Log rodillos de alimentacidn.

Las cintas se disponen una al lado do
otra, a fin dc hacorlas pasar luego cnbre un par de
rodillos de-arrastre, que las desplozan a una velocidad
cozstantc. Ut dispositivo de ajuste y control y un
dispogitivo de conbrol de la tensida cobln situados
entre ¢l par e rodillog de arrastre y log rodillos toasores,
ca el trayecto rocorrido por cada una de las cintbas,

Log digpogitivos de ajuste y control pucden



consistir en dispositivos electrobpticos (por ejemplo,
células fotoeldctricas, que controlan un circuito elecc-
trénico) dispuestos ce manera que ajusten las marcas suda
que pueden haber sido hechap sobre las cintas al mismo
5 ticmpo que la impresidn del dibujo, y para que controlen
las velocidades de loc pares de rocdillos tensores, asi como
el desplazamiento lateral de estoo rodillos en funcién
del movimiento de las marcas gufa. De hechoj los rodillo
do alimentacibn y loc rodilloc tensores estén montados
10. gobro cl mismo carro, que no se representa, cl cual eptf
dinpuosto de manera quc se mucva la ralmente a f1n G compone
scbor las varddciones do la poaicién lateral de cada c1nta.
Ademée,los rodilios tonsores estén dispuestos de manera que
sean capaces de girar a velocidades ligeramente Supcriores
15, o ligeramente inferiorec a la velocidad correchndieﬁté
| a la volocidad congtonte de avance de lag cintasce Egto,
pogibllita estirar loc cintas on mayor o menor modida,  dado
que el par do rodillos de arractre avanza a volocidpﬁ ’
congtantc. ;
20. Los dispocitivos de control de la tensidn
pon dispositivos de seguridad diopuestos para ovitar que
lag toensiones de la cinta robasen limitos prefijados, ecto
e una toncibn méxima, T axc? elegida por debajo de la
tenoibn de ruptura de las cintac, y una tencibn minima
25, Tmin.’ clogida por encima de la tencibn a la que la cin-
ta deja de toner un porfil oustanciaolmente rcctilinco.
Graclas a log dispogitivos de control de lz tensibn co
poeiblc, en particular, cvitar que se rompan lag cintase
Log digpositivos puedeca activar sistemas de aviso o parar
30, la instalacidn en el caso de gue se alcancen lag tensioncs,

1fmites, asi como activor una funcibn de conmutacién complo-
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En una modhlidad ée realizacibn del presén~.
te invenéo, cecpufs de habor pasado cntre los rodillos
de arrastre; las cintas, que estin dispuestas lado a lado
con los doc bordes contiguos e la posicifn alineada de
superposic¢ibn, pasan bajb uta cuchilla circular que gira,
aﬁdyghdode en unad ruoda de presigﬁ,io cual pefmite cortar
los bordes superpueéfos ¥ depbrdriosi ﬁespﬁéé de haber
pasado bajo la cuchilla, los bordes de las cintds son
ensamblados entre sf con coincidencia, que es tanto. més
exacta cuanto que han gido cortados juntos., - a:‘z

En otra modalidad de realizacidn, log bor-
des coantiguos son mantenidos en la posicibn de superpo=
sicibn a fin de compensar una eventual controccidn &g:;
las cintas de papcl, LT

En las condiciones normales de utilizacdn,

A
o

lags cinbas son sometidas a bensiones medias Tm apro#is -
madamente iguales a la media aritmética de las tensiones
néxina y mfnima. Solo cuando es necesario efectuar qpé%?c-
cloncs para posicionar lasc cintas longitudinalmente Tac"
tenciones aplicadas a lag cintes dificren de Tm entre los
dos 1imitos T TT ,

min méx

La alincacidn do las cinbtas sc ofectda preferep-

temnte de manera que loc bordos de las seccicnes impresas
regpectivas de las cintas sc superpongan y rchapon la linea
de corte prevista por ambos lados, cvitando asf que las
dipcontinmuidades de log dibujos sean transferidas al
cubgtrato gque nay que inprimir,

Una vez efectunado cote ajuste, se coloca
en la piquina el rollo de material que hay que cstampar,

¥ sc hace pasar cl extbremo anterior de dicho rollo por ¢l



.

rodillo receptor de la méquina de trannferencia y se pone
en marcha la miquina,
Si una de las cintas exporimenta un ligero
desplazamiento latoeral con respecto al movimienmto de
Se avance dol papel, dcbido a la expansidn del papel o a un
enrollamiento irrocgular del papel on el cilindro, dicho
desplazamiento os detectado inmediatamente por las célulac
- fotoeldotridas quo controlan, mediznto el circuito elcce
trénico, ol movimlento lateral de los rodillos de

10. dliManﬁciSn, y tenpan loc rodillos on la dircccidn.opuco~
ta, de maneta Huo la desviacién sca componsadae En ol -,
caso de que gse produzca una dépviacidn de las otras’éiﬁtas,
po efoctéa del mibmo modo la corrospondiente correccmén.

_ i una de las cintas adquiore un cierto -

15. adelanto con respocto a lac otrag, el dippositivo olocé
trodptico que registra las discontinuidaéea en las marcas
gufa y de ajuste de la cinta que pe ha adelantado cntarﬁ
en apincroanipmo con ¢l dispogitivo do la sogunda cinta.

Por lo tanmto habr& una diferencia de tiempo At entre las

20, pefiales emitidas por los dos dicpositivos. E1l proporciédn
a la diferencia Jdo ticmpo l&t, uno do log dispogitivos
controlard ¢l circuito electrdénico de tal manera que la
tensidn aplicada a la cinta que cobf atrasada aumente do
nonora que tirc del papel hagta que la diforoncia de ticupo

25, th disminuya, tendiendo a coro, o on otrag palabrags hagta
quo las células de los dispopitivos detecten las digcon-
tinuidados al nmiocmo tiempo y los dibujoc on las dos cintac
goe corregpondan de nuevo exactamentee. Si por cualquier razbn,
por ejemplo una dilatacidr inesporada durante ura gran lon-

30, gitud de ura de las cintap, el rovimiento de avance de la

otra cinta y por tanto el desplazamiento entre lac dog cintas
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oerﬂlste y poslblemente aumenta, 1la teonsidn vjercida
sobre la cinta que estd atrasada sumentard hasta alcanzar
1a tensibn n&xlna T max cercana a la tensméu de ruptura
. . de 1q cinta. Bl dispositivo de control deteccta esta
5. teasibn Tmax ¥ pucde hacer:que,ge emita una sefial do
avigo o parai ia instalacidn. Sin embargo, antes de
emitir la kefiali de aviso o ﬁbrar 1a 1nstala016n, puede
ser ubilizada una fdnCmén 46 oonmutacién complementa-
riae. Se dijo antes que al comienéo tmbab cinths cotaban
lo. cujetas a una tensidn media T . Antes de parar la ingme-
talacibn, cuando una de las cintau aleanza la tennméy’«
nixima Tmax’ es posible reducir la tensidn de la otra
cinta a la tensibn ninima para recuperar cl desplazepie1~
to. Por consiguiente, el dispositivo de control ge puece
15. vbilizar para controlar los rodillos, mediante el cidfdui-
to electrdnico, de manera que se reduzca la ten316n,ezer~
cida gobre la cinta que estd adelantada, a fin de cd@g'ﬁ
tinuar reduciendo el desplazamiento entre lan dos cinﬁéés
Se entiende gue la instalacidn que se qcéﬁéx
20, de dGescribir eos solamente un ejemplo de una modalidod’ds
realizacibn del invento. También es posible prever una
compubadors gue pornita compreasar cualquier deSplaZamiento
vardiando las temsiones aplicadas a las cintaé lo menos
posiblc. En tal caso cualgquicr correccibn ze cfectfia en
25 ambas direcciones, es decir, la tensidn de una de las
cintos es aunentada cuando la tensibn de 1la otra cinta
es reducida,
Tambidsn oo pogible realizar una variante
simplificada, en la que una de lag cintas es nantenida a uaa
30. tensié media T , mientras que la tensidn de la otra

cirta se varfa solo cntre los 1lfnitoes Toin ¥ Thox®
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La marca dé ajuste puede ger sustitufda por
medios magnéticos conoistentos en una marca magnética o
una cinta magnétice aplicada alos bordes de las cintao
que hay que unlr, hecha, por ejemplo, de un material
5., magn&tico tal como éxido de cobalto aplicado a loo
bordos del papel de transfercncia, la cual cinta magadtica
o maberial mapn&tico llevan la informacién ncecesaria.
Ademfe, en lugar de prever un movimiento la~
teral de los rodill9p, es popdble hacer pasar una de lac
10, cintao gobre dos cilindros paralelos montados ci un,....
armazdn, que no se representd) dispucsto de manera q@éi
hage girar los cilindros un fngulo A con rccpectoAal MO
viniento de avance de las cintac. A cada valor del Sngulo
correoponde un desplazamicnto D de la cinta que pacé“”
15+ oobre los eilindros. '
En lo inptalacidn quc e reprogenta cn .lag
figuras 1 y 2y cl popol de transferencia es ensamblade
a partir de dos cintas iniciales dmprosas, que son diﬁﬁuos-
tap juntas lado a lado y en paralclo y son dirigidase’éps—
20s puds de encuadrarlag, hacia unc niquina do trancforeseio
h con ua goporte quc hay que cstampare La instalacidn compronde
dos filotas 10 y 11 de cadena sin fin (figura 1) que conticnon
rollos do papel do tranoferencia 12 impresos Uno de loc
rollos 12 colocado cn la fileta 10 sc desonrolla dando
25+ una cinta 13 quo pasa alrcdedor de un cilindro 14, quo
gira librecmonte alredodor de cu eje, y sobre un cilindro
acumulador 15 que hace que la cinta 13 pase por un bucle
que permite quo la mfquina continue funcionando cuando
el rollo 12 do papel de tranoferencia ooté vacio y debe
30. por cambiados Al cambiar un rollo, sc alinea manualmente

el extremo do la cinta de un rollo y sc cacols, decpuds do
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cacuadrarlo cobre una mesa 16, con el comicnzo de la
cinta dci siguicate rollo 12. Durante el ticmpo necesa-
rio para dicha alineacidn y emcolado, cl cilindro acue
mulador 15 desciendo y la niquina es alimentada de papol
procedentte de la résccrva formada por ol bucle de paﬁel qﬁe
gira en torno al cilindﬁo 15 La mesa 16 ostd provista

de medios para corbar v encolar necesarios para-pfoceder
a la operacidn mencionada antes, gque no 56 representan,
Desde el cilindro acumulador 15, la cinta 13 pasa

entre un par de rodillos tensores 17 y 18, comtroladag.s
por un digpopitivo de guiado y ajuste 19, cuyo funqiéhan
niento se describe con detalle mls abajo. Debajo de la

cinta pe halla colocado un dispositivo 20 para conbrolar

LIS a

la tengibn; a fin de cvitar que la cinta 13 sca some~ °
.

tida a tensiones excesivas., La eimba 13 pasa luego exdbro
dog rodillos de arvagbre 21 vy 22 que giran a velocidad .

constantes Entre los dos rodillos 21 y 22 y el dispogis's

-

tivo de ojuste y guiado 19 ge eacuentra una cuchilla,cip=

cular 23 e gira conbra una rueda de presidn 24, que
p s Que |

Pl

>

-

permite cortar un borde de la cimba 13 antes de que e’
gea ensamblado con una segunda cinta 25 dispucsta lado
a lado y en paralclo a la primora cinta 13,

La segunda cinta 25 procedente de un rollo 12
en la filota 11 de cadena sin fin sibuada en 1a‘prolongaci6n13
la filete 10, pasa alyededor de un cilindro 26 y un cilin~
dro acumulador 27, entre los rodillos tenscores 28 y 29, y
Iuego entre los rodillos de arrastre 21 y 22 que son comunes
a las dos cintas 13 y 25. La cinba 25 estd controlada por
un digpositive do guiado y ajuste 30 y un dispositivo de
control de la temsibdn 31, del nismo modo que la cinta 13

En la figura 2 se muegtra una vista por
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dobajo do lag cintas 13 y 25, cu ol lugar on que estas
ciatas pe ponon en codncldencle ¥ oo conamblan, La £igura 2
mestra que ol corte se hace golamemte un una sola cinta, la
cinta 13, vy que ol bordc mo improso do la otra cinta no oo
corta. El borde cortado 34 de la cinta 13 ez guiado fuera
de la instalacidn medihnte mediogs de desviacién apropilados,
que no sc reprosentan. Los disvooitivos 19 y 30 poscon

dos ‘cfilulas clectrobpticas, cmto cs una cédlule 35 y 36
regpoctivancento, que sirve para goguir una 1fnoa, 37 v 38
regpectivancnte, de una marca de ajusbte trazada sobrg,,

el borde de lao cintas 13 y 25, y una segundc célula,’ 39

v 40 regpectivanente, que sirve para detecbar los puﬁfoé

de ajuste 41 y 42 respectivamente, que egtén cepaciados
regularnente a lo largo de la direccidn longitudinaiudéi
porde do lap cintag con referencia a loas dibujos de lnﬁ
cintas 13 v 15, Los cilindros de errastre 21 y 22 giran- a
velocidad congtante y arrastran dog cintas 13 y 253 1a~:
dos hojas pon hechas coineildir y posicionadas antes dc ‘
onpanblarlas cntre oi, wbilizando célulag 35 y 36, y,39 

y 40, respectivamente, dc loc dispocitivos do ajuste 19y 30,
¥ loo cilindros 17 y 18 y 28 ¥ 295 rcopoctivamentos Las
cdlulas electrobpticas 35 y 36, do los dispositivos do
ajuste 19 y 30, reppectivamente, coatrolan }jos movimicntoo
lateralos rolativon do los dop conjuntos de cilindros

17 y 18, v 28 y 29 (figura 1), y ncdiante dispositivos

que no se reprecentan on ol dibujo compensan lag variaciones
de la posicidn lateral de cada cinta. E1 funcionawiento

de las c8lulas 35 y 36, y de los dispositivos para ol
movimiento lateral, que no s¢ representan, de los cilindros
17 y 18 y 28 y 29, no presentan ningfn problama para log
expertos del ramo, Asf, por cjcmplo, si acaso la cinta 13
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sc mueve hacia afuera (haecia la izauierda de la Figura 2
del dibujo), la 1fnea de ajuste 37 sitnada sobre el bor-
de de la cinta 13 sale ﬁuera del campo de deteccidn de
la célula 35 que emite una scfial de control al diaposi;
5e tivo de movimiento lateral de los cilindrog 17 y 18 (figura 1),
que mueve ol eilindro 17 v 18 hacia la dorecha a fin de
poncr de mdevd la 1£nca 37 en ¢l campo de deteccidn de
la célula 35, Las células 39 y 40 estin dedtinadas a
ropgular cl movimionto do avance de las cinbas 13 vy 25 con
10. respecto a los puntos do ojuste 41 y 424 Por congi- .1
gudento, las células 39 ¥ 40 controlan la velocidad-'de,
rotacibn de los cilindros 17 y 18, v 28 y 29, a fin de
ejorcer tenpioncs sobre lag cinbas enbre predeterminados

-

limites de tensibn, vy compensar asi un desplazamiGBQE”"
15. en el movimicnto de avance relativo de las dos cintamzl3
v 25. Se ha mencionado antes que lop cilindros 21 y,224
giran a una velocidad constantes Dado que os posible, »™»
voriar la velocidad de rotacida de los cilindros 17.éfi§,
y 28 y 29, cobre dos limites, es por tanto posible eg%iéar
20. las dos cintas 13 y 25 en mayor o neaor nedida y comﬁéﬁéar
asf un desplazamiento en ¢l movimiento de avance de las
cinbtas en funcidn du la deteccidn de los puntos do
referencia 41 y 42 por nmedio de las células 39 y 40. Esté
claro que gi laoc dos cinbas 13 v 25 se posicionan con poe-
25 lacidn a las lineas 37 y 38, y con relacifn a los puntos
de refercncia 41 y 42, los dibujos sobre las cintas
coincidirfin exactamente, puesto que las lfneas de reo-
ferencia v los puntos de referencia han sido aplicados
a las cintas on funcidp de la configuracidn de los dibujos,

30. Para log expertos del ramo cs evidente que

1a mAquina de las figuras 1 y 2 debo sor ajustada anteso
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de ponerla en marcha. Con este fin, log dos dispositivos 19
¥ 30 me posicionan apropladamente al comienzo de la
operacidn en funcidn de los dibujoe quz hay que ensamblar,
Ademér, los dispositivos de control de la ben~
sién 20 y 31 eotén destinados a evitar que ge apliguen
tensiones demasiado altas a las cintas 13 y 25, Cuando se
alcanza una tensidn limite predeterminada pueden, por ejemplo,
parar la inebalacién, Después de pasar entre log cilindros
21 y 22, las tintas 13 y 25 que han sido ensambladas y
hechas coincidir, pasan a través de una mlquina de tans-
ferencia 44 con un substrato que hay que estampar, ﬁgg'gue
es desenrollado de urn rodille 46 v vuelto a enrollar en un
rodillo 47 iumediatamente despudc de haberse efectuado
la estampacibn, mientras que lac cintas se enrollan e;:;
vn cilindro de almacenaje 43 (figura 1), La miquina de trans-
ferencia 44 comprende dos cilindros, dque no se muestran,
los cuales permiten que el nanel de transferencia y él:@é—
terial gue hay que estampar sean prensados juntos, ¥ ‘que’
rermiten elevar la temperatura del conjunto a aproximgdé;
meate 180° - 25000, de manera éue la transferencia de‘idé
dibujos se ofectfie con precizibén. La miquina de trang-
ferencla 44 es conocida blea por los expertog cdel remo,
por lo que no sge describir8 con detalle,
Hay que sefialar una ventaja importante
con referencia a la insbalacién que se acaba ce des~
cribir con relacidn a las firuras 1 y 2. Esta instelacibén
puede funcionar de modo conbinuvo, es decir, no cs necesaw
éio nararla para suministrarle papel de transferencias.
En efecto, los cilindros acumuladores 15 y 27 que forman
una regerva de papel, permiten quo el operario una ¢l ex-

tremo de un rollo con ¢l rollec sigulente cobre la mega 16,
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Para los expertos del ramo es evidente que la
ingtalacibn descrita en relacidn com las figura 1y 2,4
puede experimentar cambios o .acluso simplificaciones
notables. Por ejemplo, la opcracibn de corte descrita puede
ser realizada antes de la encambladure en la instalacidn,
que no tendra por tanto digpesitivo de corbes Esta va-
riante de dnstalacibn sin dispositive de corte ofrece
varias posikilidades., Unda de las posibilidades es pre-
cortar los Dordes de una de lag cinbas, por ejemplo la cine
ta 13, quedando sin cortar la cinta 25, al final de-la»
operacidn de impresién. En tal caso, la instalaci6n§é53
comprende un dispositivo para cortar, 23 y 24, y el dig-
positivo de ajuste 19 eobi situado ea el otrs de.lae?i?ta
13, fremte al borde sin cortar, que también posce meé?Bs,
de ajusge. Otra pogibilidad, en el caso de que la im~:"
presifn sca semcilla, por ejemplo una impresidn de 724+
un solo color sin dibujos, o una impresidn de bandas. . :

o ay
L)

longitudinalos o de lineas longitvdimales, ea cuyo -, *
"t

capo solo hay que sfectuar un ajuste lateral, consiqu;ﬁ
en cortar lac cintas 13 vy 25 (figurs 2) al final de i&‘&pan
racidn de impresién, a cada lado, antes de introducirlas

en la instalacibn, que dc nuevo carece de dispocitivos

de corbe 23 y 244 Log modios de ajuste, 19 y 30, resultan
asi simplificados, puesto que su funcibn se limita a
efectuar un ajuste lateral utilizando una sola célula que
sipgue uno de los bordes precortados de una de las dos
cintas, Estd claro que la operacidn de corte efectuada
antes de la inmtroduccidn de las cintas en la instalacibn
debe ser efecbuada cuidadosamente y Gespuls de efectuar

el ajuste, salvo si la impresidn es de un solo color sin
ningéin dibujo,
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Segfin una segunda modalidad de realizacién
el papel de transferencia ¢e gran anchiura, ensamblado
a partir de tres cintaa,vae alimenta directamente a la
méquiﬁa de trénsferencia; como se ropresenta en lac
S fipuras 3 ¥ 44 la figura 3 representa una vista en planta
de parte de la instalacién descpuds de ofectuar el ajus~
te y la alineacibn, que so lleva a cabo antes de los
rodillos de arrastre 50 mediante dispositivos semecjan-
tea a los descritos con referencia a las figuras 1 y 2.
1o, La parte de instalacidn que se representa en la figura 3
estd dispuesta de manera que ensamble trec cimtas 51,
52 y 53y que se introducen divrcctamente en la méquiﬂa‘de
transferencia 54 con un soporte que hay que estampar,‘
que no se representa. Antes de lleger a pssar entre .
15, los rodillos 50, las cintas 51, 52 v 53, ectfn des--.
faspadas en aitura y llegan a la ingtalacibén formando -
diferentes &ngulos con la horizontal, y uno ée los S
bordes de cada una de las cintac 55, 56 y 57 ha

-

sido cortado despuéc de la puesta on coincidencia eé‘lé

20. instalacifn nediante dispositivos de corte que no séﬁf:
reprosentan o antes de introducir las cintas en la
ingtalacibén, Los bordes 58, 59 y 60 permanecen sin cor-
tar y presentan marcas de ajuste en relacidén con las
cuales oe ha popicionado los dispositivos de ajuste

25, 61, 62 y 63, que son semejantec z los descritos con
referencia a lag figuras 1 y 2. Las inpresiones del
dibujo en cada una de las cintas se indican con 64, 65 y
66, quedando entendido que la impresidn llega hasta el
borde lateral del papel sobre log bordes 55, 56 y 57, pues-

30, to que la operacidn de corte ha gido realizada ya. Natural-

mente, la inctalaciln cetf provista de medios de guiado
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y de medios para tensar las cintas, que no se represen-

tan, y que con semcjantes a loc descritos con referencia

a las figurag L v 2 y eotin acociados con log dispogi-

tivos de ajuste 61, 62 y §3. Por consiguiente, lac

cintap 51, 52 y 53 son guiadas y posicionadas entre &f

al entrar en la méguina de traasferencia 54 que se

encuentra immediatamente despuls de los cilindros de

arragtre 50. Con la instalacidn que acabamos de deseribir,

es posible pogicionar, lateral y longitudinalmente,

tres cintas embre of, posiciomfndose la cinta 52 con.nés—

pecto a la cimta 51, y la ciznta 53 con reopecto a 1§i}1§
O . PP

52, antes de introducirlag, sin encolar, en la miquina

de transferencia 54. Segfin una variante, -ec evidentemens

o -~

te posible hacer coizeddir los didujos ajustando las ™
-

posiciones de las cimtas 51 y 53 con respecto a la~ =77
cinta 52 PP A
Hay que sefialar también que en el caso” »™»
LI
de impresiones que reprepenten dibujos muy regulares,_ s
como cuadrados o lincas paralelas cruzadas, es posible::
el ~
realizar 1la operacidn de puesta en coinecidencia mo WAt
solo con las marcas previstas con &icho fin, sino di-
rectamente con los dibujos. En este caso, todas las
cintas pueden ser cortadas a ambos lados en la inge
talacibn, o antes de introducirlas en ella, posicionéndose
los dispositivos de ajuste directamente sobre el dibujo
a fin de que sigan lineas o zonas bien definidas de
dichos dibujosy; o sobre los bordes cortados de las

cirntasg,

Bs evidente que el papel desbinado a ser

alimentado a la instalaciln que se acaba de desgeribir ha



5.

10.

15.

20,

25,

30.

19~

de ser do hastante buena calidad, epto es, dobe poscor
ung olagticidad sustancialmente conmgbante y un cocficien—
te de expaneidn térmico sustancialmente congtante. Lz
regigtencia a la rotura del papel de transferencla uti~
lizado debe ser sufilciente para permitir que las varia-
ciones en sentido longitudinal goan compensadas cin
rotura del papel., Bl papel de transferencia se clige
por tanto corregpondientemente. Sin embargo, hay que
adoptar algunas preocauciones durantc la impresidn pre-
liminar de lac cintas., La impresibn debe realizarse .
en las mismas condicioncs (temperatura, humedad, prpqiﬁn,
etc) para todos log rollos, Por filtimo, la marca de‘éjﬁstc
se ha do imprimir con gran cuidado y al mismo tiempo que
ge imprimo ol dibujo. Do este modo se ovitan los desplae
zamientos. .
Lag lineas y puntos de ajuste descritos
en la modalicad de realizacibn que se muestra cn las .
figuras 1 v 2 puoden ser oustitufdog por una operic gé’

ranurac porforadas 70, como las que Be muestran en la Pi-

gura 5, que forman wna l4inea y permiten controlar y co~

rregir la posicibn lateral és la cinta por medio do dig-
pogitivos de ajucte neumfticor, una gseric de perforacio~
nes de mayor difmetro, 71, que permiten controlar y re-
gular el movimiento de avance de la cinta. Los dispogi~
tivos de regulacidn y ajuste neumfticos son bien conocidos
por los cxpertos del ramo, y, por lo tanto, no se des-
cribirine Los dispositivos ncumfticos controlan ol
movimiento lateral de los cilindros 17 y 18, y 28 v 29,

de acuerdo con lag porforacionco 70, del mismo modo que
las células en la modalidad de realizacién quo ce muerctra

en las figuras 1 y 2,
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Se ha repregentado una modalidad n 1$00/78
(nfmero de gerie 1,518.345), copendiente, en la que se
describen nuegbtras reivindicaciones sobre una cinta

de transferencia individual ez cuanto tal.
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Descrito el objeto del presente invento
s8¢ doclaran como nuevas y de propia invencibén las siguien-
tos reivindicaciones:

1, Un procedimiento con gu inctalacidn
de realizacibn para la estampacibn por trangferencia
do subgtratos de groan anchura, en porticular con una
anchura superior a 1,0 metrog a partis de cintas do
menor anchura que dlcho pubgtrato, nrovictap de una popw-
cidn de un dibujo transferible alin:ando al menos dep
de dichas cintac lado a lado con suww bordes lateralosi-,
naralelos y alimentando las cintas asf alincadae, juﬁté
con el pubgtrato al que hay que transferir el dibujo,
o medios do tranférencia que llevan a cabo la trané;“
ferencia de dicho dibujo sobre dicho substrato, carace
terizado porque, antep de la alimentacibn on los medioc
de trancforencila, la posicidn relativa de lag cintas -
en ajugtada por medios de roferconcia detectorco di31;
puestos pobre lac cintas, a £fin de hacer que coincidah;
lag porciones rcopoctivas do los dibujos. '

2+~ Un procediniento de conformidad con
la reivindicacibn 1, caracterizado porque se corta
uno <o los bordes laterales de al menos una do dichas
cintag antes o después de su alineacibnlado a lado
con el borde lateral de otra cinta de transferencia,

3¢~ Un procedimiento de conformidad con
la reivindivacién 2, caracterizado porque los res-
pectivos bordes laterales contiguos de dichag cintas
gon alineados lado a lado y solapados y se cortan desw-
pués de que lag porciones de dibujo que moportan las

doo cintas se han hecho coincidir,
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4o~ Un procedimiento de conformidad con
la reiviadicacibn 2 caﬂacterizada porque al menos un bor-
de lateral de al menop una de ¢ichas cintas es corbado
en una posicidn pre&e%érminada relativa al dibujo v luego
es alineado lado a lado con el borde lateral de otra
cinbta utilizendo dicho borde corbado como referencia para
hacer ccincidir lateralsmente las poreiones de dibujo
de las dos cimtas,

5e= Un procedimiento de conformidad con
cualouiera de las reivindicacionos precedentes, carag~:s
terizado porque se hacen avanzar continuamente dicha§3"1
cintas paralclamente oentre sf, bHajo una tensibn prede-

terminada con regulacifn continua de la posicibn lo- -
- ~

teral y la teasidn de al menos una de las eintas a fin de
- - - P )

manbener la coincidencia entre lac respectivas porciones
. 3 »

de dibujo. anves
A

6 ¢~ Un procedimiento de conformicac com-a -

N

la reivindicacidn 5, caracterizado porque la tengidn ~, ¢

de une de dichas cintas es mantenida suctancialmente cong-
tante y la tenoiba de al memos obra de dichas cintas a& "
hace variar entre 1lfmites predeterminados,

7 ¢ Un procodimicnto de comfornidad con la
redvindicaciba 5, caracterizado porque lag dos cintas
son sometidas indicialmentc a una tensifn media que
es igual a la media aritmbtica entre una teneiln mixima
inferior a la tonsibn de rotura de dichas cintas y una tenw
sifn minima elegida de manera que dichas cintas presenten
un perfil sustancialmente rectilinco, y la tensibn se
hace variar en dichas dos cintas entre dichas tensiones
mébxima v mfnima para mentener en coincidencia las reg-.

pectivas porciones de &ibujo,.
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§+= Un procedimiente ds conformidad con
cualquicra de lasg reivindicaciones precedentes, caracw
terizado porque se forman, antes de clincar las ciatas,
regervas do cinta nor muodio de un bucle en cada cinta,
de manera que se mantenga el movimiento de las cintas du-
rante la fijacién de los cxtremos de anterioren de
cintas sucesivas para cfectuar la repooicibn do cintas
individuales agotadas.

Qe Un nrocedimiento do conformidad con
cualquicts de las reivindicacionos procodortes, carace
terizado porque se aplican marcas de reforencia & al -
nenos uno de log borden de cada cintay al mismo ticmﬁo
quc se aplica el dibujo a la cinta.

10,~ Un procodimiento de conformidad con
la redvindicacidn 1 y sustancialments segfn se ha degc-
crito precedentemente coxz referencia a los dibujos anexos.

11.,~ Un procedimiento de conformidad coun-
cualquiera de lag roivindicaciones 1 a 10, caracterizédo
porquae la ingtalacidn pera su realizacibsz compronde IA‘
medios para colocar lado a lado dichas cintas con gus
ejes paralelos, medios de control para ajustar la alinea-—
cibr de dichac cintag a fin de hacer que coincidan les
reppectivas porcionesn de dibujo entre si y mantenor di-
cha coincidencia, y medios de transferencla posicionados
para recibir las cinbas asf alineadac junto con el
substrato que hay que cstampar con cllas y para efoctuar
la transferencia de dicho dibujo.

12+~ Un procedimiento de coaformidad con
la reivindicaciéa 11, caractorizado porque en la ci=
tada instalacidn los medios para colocar lado a lado
lag cintas comprenden un juego de cilindros para cada
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cinta, dispuccto de modo que sea bemsada cada cinba,
¥ un jucgo e cilindros de arrastre comfin a todas las
cintag y di&puesto después de los cilindros temsores, en
la direccibn de avance dc lag cintas y gue, cuando funciow
nan arrastyan lag cintas a una velocidad constante proe-
determinada.

13.~ Un procedimiento de conformidad con 1a -
reivindicacidn 12, caracterizado porque en la instala-
cifn de realizacifn los mediog de combrol cstém dispuestos
de manera que detecten un desplazamiento lateral o anaan
longitudinal de una cinta con relacifn a otra, y qpéf}‘:
corbtrolen log ¢ilindros tensores Ge mancra que regu=

len continuamente la posicibn relativa de las cintas -

o“".«
-~

para mapbency la coizcidenciae R
14.~ Un procedimiento de conformidad conm =~
la reivindicacibn 13; caracterizado porgue dichos nedios
de control estfn digpuectos de manera que detecten 16§{:;
decplazamientos laterales y longitudineles de marcas~d§ N
referencia de las cintas, y medios de control para ,;
nover lateralmente los pares de cilindrog tensores enﬂi“ﬁ
funcionaniento a £in de compensar dichos desplazamicntos
laterales; y medios dicpuestos para haccer que los cilindros
tensores ajusten la tencidn de al mancos tma cinba con
cl objeto de compensar dichos desplazamientos Longitudie
nales.
15.=~ Ua procedimiento devéonformidad'con
cualgquiera de las reivindicacionces 1l a 14, caracterizado
porque en la instalacidn de realizaciln ge comprenden medios
de cortc para cortar al menos un borde de cinba antes
o después de ostablecer la coincidencia,

16+~ Un procedimiento de conformidad com
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cualquiera de lap reivindicaciones 11 a 15, ceracterizado
porque en la citada instalaciéa se compronde un dispogi-
tivo acumulador que permite la form:cidén de una roserva
de cinta a modo cde ﬁucle en cada cinta.

17.~ Un procedimiento e conformidad con
cualquiora de las reiviadicaciones 11 a 16, caracterizado
porque dichos nedloo de control incluyen detectores
fotoeldctricos, magnéticon o neumfbticos.

18+~ Un procediridento cor su instalacibn
de realizaciér para la cstampacibén por transferencia
de substratos de pran anchura, | ‘

Segln se describe y reivindica en la pro-
sente memoria degeriptiva que consta de 25 hojas foliadas
v escritas a miquina por una gola cara, T

Madrid, a 12 Merzo 1979

JAIME ISERiN
p- p-

B}

Firmador JESUS PICAZO
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