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EXTRACTO OE LA DESCRIPCION

La invención se refiere an general a un procedi­

miento para encauzar y tratar o trabajar en continuo un so­

porte flexible deformable tal como una banda por ejemplo de 

pape¡l para producir particularmente documentos personales 

o no., y una instalación para la ejecución de este procedi­

miento.

En el dominio informático, los distintos formula­

rios utilizados en enlace* particularmente con las cabezas 

o máquinas impresoras son previamente formados e impresos 

en uno o varios pliegos en máquinas de imprimir clásicas. 

Estos formularios se presentan en pliegues (o en zig-zag) 

y se personalizan por los impresores u otras máquinas equi­

valentes son alimentados por paquetes de formularios que, 

en función del número de pliegos y de su formato, pueden 

tener cada uno de 750 a 2000 pliegues por ejemplo..

Por lo tanto parece que los centros informáticos 

son tributarios de la imprenta clásica con además el pro­

blema planteado por la pérdida de tiempo ocasionada en ca­

da cargamento nuevo de formularios en los impresores porque 

cada paquete, una vez colocado, es relativamente consumido 

.rápidamente. Esta pérdida de tiempo se acompaña igualmente 

de una pérdida de papel particularmente cuando éste es ce­

bado en la máquina,.

La invención contempla paliar estos inconvenien­

tes y estas insuficiencias produciendo directamente en el 

lugar y en continuo formularios a partir de una banda de 

papel virgen, estos documentos pueden utilizarse directa­

mente an seguida por los impresoras sin manipulación auxi­

liar. Asi, todos los problemas planteados por la alimenta-
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ción clásica da los almacenes de los impresores se suprimai 

en mayor parte.

I Por lo tanto la invención propone un procedimie- 

to para encamar y tratar o trabajar en continuo un soporte 

flexible deformable tal como una banda por ejemplo de papel 

virgen almacenado en una bobina, para producir particular­

mente documentos personalizados o no, caracterizado en que 

consiste en montar la bobina an una primera unidad autónoma 

de de3enrollamiento de la-bobina, en colocar esta primera 

unidad en la proximidad inmediata de por lo menos una se­

gunda unidad autónoma de -formato y/o de impresión de la ban 

da desenrollada desde la primera unidad, en conducir auto­

máticamente el dispositivo de dasenrollamianto de la bobina 

desde que la altura de la flecha formada por la banda de pa, 

peí entre la primera unidad y la segunda unidad es inferior 

a un valor dado, y en producir documentos en continuo en la 

salida de la segunda unidad, el mencionado movimiento de la 

banda está conducido por ejemplo por una cabeza o máquina 

impresora. t

Según otra característica de la invención, el pro. 

cedimiento consiste, en montar entre la primera unidad o 

unidad de desenrollamiento y la segunda unidad o unidad de 

tratamiento, por lo menos una unidad intermedia independien, 

te de formato de la banda de papel para efectuar por ejem­

plo la perforación transversal u orificios o cortes de ori­

llas y/u operaciones de impresión y/o de ensamblado.

Según otra característica de la invención, el pro. 

cedimiento consiste en el caso en el cual haya varias unida^ 

des sucesivas independientes trabajando en la banda y uni­

das únicamente entre sí por ésta, en controlar cada fajo de
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papel formado por la banda entre dos unidades adyacentes, 

y en conducir el encauzamiento de la banda entre estas dos 

unidades en función de la flecha del fajo de papel en rela­

ción a un valor predeterminado.

Así, conforme al procedimiento de la invención, 

las unidades que trabajan en la banda desenrollada en con­

tinuo son autónomas, el único lazo entre ellas está consti­

tuido por la banda que pasa sucesivamente de una unidad a 

la otra. *

La invención propone igualmente una instalación 

para la ejecución del procedimiento con el fin de producir 

en continuo particularmente documentos personales o no, y 

que comprende por lo menos una unidad de desenrollamiento 

do una bobina en la cual se almacena un soporte flexible 

tal como una banda de papel, por lo menos una unidad autó­

noma de formayo y/o de impresión de la banda situada en la 

proximidad inmediata de la unidad de desenrollamiento, y 

un dispositivo de detección y de control del fajo de papel 

formado por la banda entre las dos unidades para conducir 

o no el desenrollamiento de la bobina según las necesida­

des de la unidad de formato y/o de impresión.

Según otra característica de la invención, el 

dispositivo de detección y de control es un dispositivo óg_ 

tico constituido por una celda fotoeláctrica solidaria de 

la unidad de desenrollamiento y unido al sistema de conduc­

ción de desenrollamiento de la bobina, una fuente luminosa 

soportada por ejemplo por la unidad de formato y/o de im­

presión, el flujo generado por la fuente es susceptible de 

ser interceptado por el fajo da papel formado entre las dos 

unidades con el fin de controlar por medio da la celda el
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desenrollamiento de ía bobina.

Según otra característica de la inuención, cuan­

do la instalación de tratamiento en continuo de la banda 

comprende varias unidades independientes sucesivas, las 

fluctuaciones de cada fajo do papel formado entra dos unida 

des adyacentes son controladas por un dispositivo de detec 

ción y de control mencionado.

Porque las distintas unidades no tienen unión al 

guna privilegiada entre sí, es posible ensamblar varias uni 

dades entre una unidad de desenrollamiento en continuo de 

la banda y un material informático tal como una cabeza o 

máquina impresora así como otras unidades después de esta 

impresora para realizar una cadena de producción determina 

da. Muy evidentemente, una cadena tal de producción puede 

fácilmente modificarse añadiendo o suprimiendo unidades in 

termedias según el problema a resolver.

! Otras ventajas, características y detalles apa­

recerán más claramente con la ayuda de la descripción ex­

plicativa que va a continuación hecha con referencia a los 

dibujos anexos dados únicamente a titulo de ejemplo y en 

los cuales:

- la figura 1 es una vista en elevación simplifi­

cada en una unidad de desenrollamiento de una banda enrolla 

da en una bobina, y destinada a alimentar una segunda uni­

dad de formato y/o de impresión representada parcialmente,

- la figura 2 es una vista de arriba de la figu­

ra 1,

- la figura 3 es una vista en elevación simplifi­

cada de una unidad de formato de la banda que atraviesa de 

parte a parte la unidad, y que está asociada a otra unidad
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representada parcialmente,

- la figura 4 es una vista de arriba de la unidad

r.prea.ntada .n la figura 3.. ¡

- la figura 5 es una vista en elevación simplifi­

cada de otra unidad de formato y/o de impresión da la banda 

que atraviesa la unidad de parte a parte, y que está asocia, 

da a otra unidad representada parcialmente,

- la figura 6 es una vista de arriba de la figu­

ra 5. .

- la figura 7 es una vista en elevación simplifi­

cada de una unidad de deeenrollamiento de la banda que vie­

ne por ejemplo de una unidad de formato y/o de impresión 

representada parcialmente,

- la figura 8 es una vista por arriba de la fi­

gura 7.

- la figura 9 es una vista en elevación simplifi­

cada de una unidad de corte de la banda que viene por ejem­

plo da una unidad de formato y/o de impresión representada 

parcialmente. ^

- la figura 1Ó es una vista de arriba de la figu­

ra 9.

i - la figura 11 representa, de forma simplificada 

upa cadena de producción en continuo de documentos y com­

prende una sucesión de unidades tales como las representa­

das en las figuras anteriores,

- la figura 12 representa de forma simplificada, 

otra cadena de producción de documentas,

- la figura 13 representa de forma simplificada, 

también una variante de cadena de producción de documentos,

- la figura 14 as una vista en elevación simpli—
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ficada da una variante de una unidad de formato de la ban­

da, y que está asociada a otra unidad representada parcial­

mente,

! - la figura 15 es una vista de arriba de la figu-i .
ra 14,

¡ - la figura 16 es una vista de elevación simpli-
}

ficada de una unidad de pliegue de.la banda que viene de 

una unidad de formato y/o de impresión representada par­

cialmente,

- la figura 17 es una vista de arriba de .la figu-r

ra 16, y

' - la figura 18 representa, de una forma simplifi­

cada, una cadena de producción en continuo de documentos, 

en la cual se incluye por ejemplo un impresor de ordina- 

dor.

Se describirá en un primer tiempo, distintas uni­

dades independientes que permiten ejecutar el procedimien­

to conforme a la invención, después en un segundo tiempo 

ejemplos de asociación de estas unidades para definir ca­

denas de producción que se destinan, más particularmente y 

no a título limitativo, a la fabricación en continuo de do­

cumentos personales o no.

Con referencia a las figuras 1 y 2, se represen­

tan dos unidades 1, 2 autónomas montadas en la proximidad 

una de la otra. La unidad 1 es una unidad de desenrolla­

miento de una bobina 3 en la cual se enrolla un soporte 

flexible deformable tal como una banda de papel virgen por 

ejemplo. Esta unidad de desenrollamiento 1 permite encau­

zar en continuo la banda de papel desde la bobina 3 hasta 

la unidad 2 que está destinada a formar y/o a imprimir.ls
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banda en vista de realizar documentos personales o no.

Como ésto resulta claramente de la figura 1, la

banda de papel forma un fajo 4 entre las dos unidades 1 y 2.

3 La presencia de este fajo es importante ya que sus fluctua- 

cionps son asociadas directamente al dispositivo da conduc­

ción! en rotación del eje S del soporte de la bobina 3. Para 

controlar estas fluctuaciones del fajo 4, está previsto un 

dispositivo de detección y de control 6 da la flacha forma-

10
da por ¿'el fajo- de papel. Este dispositivo 6 puede estar 

constituido muy simplemente por una celda foto-eléctrica 7 

llevada por la unidad de -desenrollamiento 1. Esta celda es­

tá alimentada por una fuente de luz 8 llevada, por ejemplo

por la unidad 2. Estos dos elementos a saber la celda 7 y

la fuente de luz 8, en frente una de la otra, están monta-

15 das según el eje de desenrollamiento de la banda de forma 

que el rayo luminoso 9 emitido de la fuente 8 pueda ser in­

terceptado por el fajo 4 de papel. La celda 7 está unida a 

la caja de conducción 10 de la unidad de-desenrollamiento 1, 

caja que asegura la puesta eh rotación del eje 5 que sopor-

20
ta la bobina 3. En esta forma de realización cuando el rayo 

9 es interceptado por el fajo 4, el desenrollamiento de la 

bobina 3.se detiene, es decir que la banda está suficiente—

mente suelta entre,las doslúhidades para evitar toda ten-

sien brusca de la banda. Por lo contrario, si el rayo 9 no 

es ya interceptado por el fajo 4 de papel, la celda 7 que

25 recibe entonces el rayo luminoso 9, da la orden a la caja 

de conducción lá de acarrear en rotación al eje 5 que so­

porta la bobina 3.

Por consecuencia, este dispositivo de detección y

de control 6 permite controlar automáticamente las fluctúa-

30
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clones del fajo 4 de papel formado por la banda entre las 

dos unidades, y dar órdenes de conducción en función da las 

necesidades de la unidad 2.

i Está igualmente previsto, al nivel de la unidad de

desenrollamiento 1, un brazo de calibrado 11 que da una in­

formación en el diámetro de la bobina 3. Este brazo 11 en- 
< ! , , ,, 

vía ,esta información a la caja de conducción 10 que toma 
í

en cuanta igualmente la inercia de la bobina cuando se en­

vía ún$ orden de detención.

Así, las dos unidades 1 y 2 no están unidas de 

hecho, en este caso, por -unión mecánica ninguna y por nin­

gún cable eléctrico, la única unión entre ellas está cons­

tituida por la banda 1.

El desenrollamiento de la banda de papel se rea­

liza por lo tanto a la solicitud en función de las necesi­

dades de la unidad 2 a la cual está asociada la unidad de 

desenrollamiento 1.

Con referencia a las figuras 3 -y 4, se va a des­

cribir con más detalle una primera forma de realización 20 

de la unidad 2 precedente que recibe la banda de papel de 

la unidad de desenrollamiento 1 por ejemplo (no representa­

da). Esta unidad 20 es una unidad de formato de la banda de 

papel. Comprende un sistema 21 para atascar la banda a la 

entrada de la unidad con el fin de tender y de guiar la 

banda. Este sistema 21 está constituido por un rodillo 22 

y por moletas 23. La rotación del rodillo 22 y la.presión 

ejercida en la banda por las moletas 23 son función del pe­

so en gramos del papel. La unidad 20 comprende igualmente, 

en la salida, un sistema de acarreo por tracción 24 que ti­

ra la banda a través de la unidad. Entre estos dos sistemas
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21 y 24, están previstos dispositivos de formato de la ban­

da, conocidos en si, tales como un dispositivo de perfora­

ción del tipo "Caroll" constituido por dos ruedas 25, un 

dispositivo de corte de orillas 26, y finalmente un dispo­

sitivo de cepillado y de aspiración que permite limpiar la 

banda después de formato.

El fajo de papel 28 formado por la banda arriba 

da la unidad 20 está controlado por un dispositivo de de­

tección y de control conforme al representado Bn las figuras 

1 y 2, y que está asociado a la unidad situada arriba de la 

unidad 20. Abajo de esta -unidad 20, la banda de papel puede 

tomarse nuevamente por otra unidad de formato y/o de impre­

sión 29 con la presencia entre las dos unidades 20 y 29 de 

un fajo de papal 30 cuyas fluctuaciones son detectadas y 

controladas por un dispositivo de detección y de control 6 

tal como el representado en las figuras 1 y 2. El dispositi. 

vo 6 para el fajo 28 está unido a la caja de mando 10 de la 

unidad 20 para detener el sistema de acarreo 24 cuando la 

flecha del fajo 28 no intercepta ya al rayo luminoso 9.

En variante, puede preverse, por ejemplo en lugar 

del.dispositivo 26 de corte de orillas, un dispositivo de 

uñas da sujeción puede remplazarse por un dispositivo de 

pegadura por un chorro de cola fria o caliente.

Con referencia a las figuras 5 y 6, se describirá 

con detalle una segunda forma dB realización de la unidad 2 

representada en las figuras 1 y 2. Esta unidad 32 comprende 

por ejemplo un grupo de impresión rotativo 33, conocido en 

sí por ejemplo del tipo tipográfico. Como en la forma de 

realización precedente representada en las figuras 3 y 4, 

está previsto a la entrada de la unidad 32 un sistema 34

30
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para tender y guiar la banda con el formato de ésta si es 

necesario, este sistema está constituido esencialmente por 

un rodillo 36. Como anteriormente las fluctuaciones de los 

fajos de papel 37 y 38 respectivamente arriba y abajo de la 

unidad 32 están detectadas y controladas cada una por un 

dispositivo de detección y de control 6 tal como el repre­

sentado en las figuras 1 y 2. Abajo, la unidad 32 está por 

ejemplo unido, por medio del fajo 38 formado por la banda, 

a otra.unidad de formato y/o de impresión 39.

Con referencia a las figuras 7 y 8, se describirá 

con más detalle una unidad 40 que pueda utilizarse al final 

de cadena, es decir después de formato y/o da impresión de 

la banda. Esta unidad 40 tiene por objeto enrollar en con­

tinuo la banda de papel. Comprende un sistema de acarreo 

por tracción 41 y un eje 42 porta-bobina dispuesto para es­

te sistema de acarreo 41. Entre el sistema de acarreo 41 y 

la bobina 43 está previsto un sistema de patín 44 que posee 

dos rodillos 45. Este sistema 44, conocido en sí, absorbe 

la banda y coloca el patín móvil, posición que es enviada 

a la caja de conducción 10 de la unidad 4^. E-n posición al­

ta, el patín ordena la detención de la bobina, y en posi­

ción baja extrema, la velocidad de rebobinado de la bobina 

es máximo. En la salida deí sistema de patín 44, la banda 

pasa en un sistema de obstrucción de rodillos 46, después 

en un cilindro 47 provisto de un dispositivo de frenado cu­

ya fuerza es función del peso en gramos de la banda. Un br& 

zo de palpado 48 transmite el diámetro de la bobina 43 a la 

caja da conducción 10 que asegura el acarreo del eje 42 en 

función de las informaciones proporcionadas por el sistema 

de patín 44 y por el brazo de palpado 48. De esta forma no
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hay algún inicio o detención brusca para la operación de 

rembobinado de la banda,

¡ Esta unidad 40 racibe por ejemplo la banda que ha

s sido.formada y /o impresa por unidad 49. .

j Con referencia a las figuras 9 y 10 se describirá 

con más detalle una unidad 50, que como la precedente puede 

estar montada al final de una cadena. Esta unidad 50 tiene 

esencialmente como finalidad cortar la banda de papel en ho­

jas. Esta unidad 50 comprende por ejemplo un sistema de aca-
10

rreo por tracción 51, seguido eventualmente por un sistema 

de corte de orillas 52, después un sistema de corte rotati­

vo 53 que comprende un cilindro inferior 54 y un cilindro 

superior 55 que lleva las láminas de corte. Las hojas una 

vez cortadas, pasan en seguida entre dos rodillos que están

15 superpuestos 56 hacia un almacén de recepción 57. Hay que 

notar que los dos rodillos 56 giran de dos a tres veces más 

rápido que la velocidad lineal de la banda y que, en fun­

ción del peso en gramo del papel.

Esta unidad 50 recibe por ejemplo la banda pre­

viamente tratada por una unidad 58 situada arriba. La ban-
20

da de papel entre las dos unidades 50 y 58 forma un fajo 

59 cuyas fluctuaciones están controladas por un dispositi­

vo de detección y de control 6 como se describió anterior­

mente. Este dispositivo 6 está unido a la caja de conduc­

ción 10 de la unidad 50 envía órdenes de detención y marcha

25 pera el sistema de acarreo 51,

Se describirá ahora con referencia particularmen­

te a la figura 11, un ejemplo de cadena de producción de do­

cumentos en continuo a partir de una banda de papel por 

ejemplo virgen, esta cadena 60 comprenda varias Unidades ta-

30
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les como las que se han descrito anteriormente en las figu­

ras 1 a 10.

Esta cadena comprende por ejemplo, subidas unas 

después da las otras.

- una unidad de desenrollamiento I tal como se re-j- 

presenta en las figuras 1 y 2,

- una unidad da formato 20 tal como la representa­

da en las figuras 3 y 4 y realiza por ejemplo perforaciones 

de tipo "Caroll",

- una unidad 32 de impresión tal como la represeQ, 

tada en las figuras 5 y 6,

' - un impresor 61 de un ordinador por ejemplo, y

- una unidad de final de cadena tal como la uni­

dad 50 representada en las figuras 9 y 10 y cuyo papel es 

cortar la banda de hojas correspondiente cada una a un docn 

manto personal.

En este ejemplo, la banda da papel forma entre 

dos unidades adyacentes un fajo 62. Las fluctuaciones da ca-*- 

da fajo; son detectadas y controladas por un dispositivo 6 

tal como se describe anteriormente para dar a ésta una fle­

cha mínima.

Igualmente hay que notar que las diferentes uni­

dades, a parte del impresor 61 están provistas de ruedeci- 

llas 63 que permiten desplazar fácilmente estas unidades de 

forma de modificar eventualmente la cadena de producción en 

función de las necesidades. Estas unidades trabajan autóno­

mas, la implantación de una cadena de producción se hace por 

consecuencia fácilmente, el único punto común entre estas 

unidades es la banda que se desenrolla de una a la otra.

Con referencia á la figura 12, está representada

30
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otra cadena de producción de documentos y que comprende su­

cesivamente,

- una unidad de desenrollamiento 1 de una bobina 

ds papel tal como la que se representa en las figuras 1 y 2,

- una unidad de formato 20 tal como la representa­

da en las figuras 3 y 4,

- un impresor 61 (por ejemplo de láser), y

- una unidad de enrollamiento 40 tal como la que

se representa en la figura 7. En esta forma de realización 

hay que notar que la unidad de enrollamiento 40 puede situar 
se del mismo lado que la unidad de desenrollamiento 1 en re­

lación al impresor 61. - '

Como anteriormente, las fluctuaciones de cada faja 

de papel 62 entre dos unidades adyacentes son detectadas y 

controladas por un dispositivo de detección de control 6 

descrito anteriormente. Sin embargo, durante la utilización 

de una unidad de enrollamiento 4^ tal como la que se descri­

be en las figuras 7 y 8, no existe la presencia de un fajo 

de papel 62 entre el impresor-. 61 y la unidad 40. En efecto, 

la presencia de tal fajo es función de las características 

propias a las unidades pero es perfectamente posible como 

en el caso representado en la figura 11, poder siempre pro­

veer un fajo de papel entre dos unidades adyacentes.

Con referencia a la figura 13, está representada 

otra cadena de producción de documentos y que comprende:

- una unidad de desenrollamiento 1 tal como la 

que se representa en las figuras 1 y 2.

- un impresor 51, y

- una unidad de enrollamiento 4*̂  tal como la que 

se representa en las figuras 7 y 8. En este ejemplo, el ro­
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dillo de papel ya está formado, y* esta cadena de producción 

tiene la ventaja de poder trabajar fuera de conexión.

En las dos formas de realización representadas en 

las figuras 12 y 13, una vez la banda reembobinada en la 

unidad 40, la bobina puede enseguida cortarse al formato de, 

saado en vista de una colocación bajo cubierta antes de la 

expedición.

Con referencia a las figuras 14 y 15, se describi­

rá una,variante de la unidad de formato 20 que está represar 

tada en las figuras 3 y 4. Esta nueva unidad de formato 70 

comprende a su entrada un- sistema 71 que permite tender y 

guiar la banda, y hacia su salida, un sistema de acarreo por 

tracción 72 que tira la banda. Entre estos dos sistemas 71 

y 72 está previsto un dispositivo de perforación 73 del ti­

po "Caroll", y un sistema 74 que perfora transversalmente 

la banda de papel en puntillado, de forma de permitir por 

ejemplo plegar la banda en zig-zag. La distancia entre cada 

perforación transversal varía con el formato solicitado.

Esta unidad 70 esta unida arriba con otra unidad 

(no representada) y abajo con otra unidad 75. Entre estas 

unidades, la banda de papel forma un fajo 76 cuyas fluctua­

ciones son detectadas y controladas por un dispositivo 6 

tal como se describió anteriormente.

Con referencia a las figuras 16 y 17, está repre­

sentado en detalle una unidad tal como la unidad 75 que pue, 

de estar subida después de la unidad 70 representada en las 

figuras 14 y 15 y un impresor. Esta unidad tiene, por fina­

lidad plegar en zig-zag la banda que está formada por la 

unidad 70. La banda de papel bordeada de perforaciones del 

tipo "Caroll" es acarreada por un elemento de tracción 80
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así como por rodillo de rectificación 81. La banda que ha 

sido previamente perforada transversalmente en puntillado 

por el sistema de perforación de la unidad 70, es plegada 

por un conjunto topes/cepillos y correas 82 en el lugar de 

las perforaciones de través separadas por distancias que 

determinan el formato de los documentos que salen en una 

banda de recepción 83.

Esta unidad 75 es da hecho una variante de la 

unidad .de corte representada en las figuras 9 y 10.

Como en las formas de realización precedentes, la 

banda de papel forma un fajo 84 entre la unidad 70 y 75, y 

cuyas fluctuaciones son detectadas y controladas por un dis­

positivo de detección 6 tal como el anteriormente descrito. 

Estas unidades están provistas de ruedecillas 63 y de un 

sistema de fijación que les permiten respectivamente despla­

zarse e inmovilizarse fácilmente.

Con referencia a la figura 18, está representada 

una cadena de producción, por ejemplo de documentos que 

comprende: ^

- una unidad tje desenrollamiento 1 tal como la 

que se representa en las figuras 1 y 2,

- un impresor 61, y

\ - una unidad 75 tal como la que se representa en

las figuras 16 y 17. Esta cadena permite plegar en zig-zag 

una banda de papel ya formada y que es personalizada por 

el impresor 61. Oe una y otra parte del impresor 61, la ban­

da de papel forma un fajo 85 cuyas fluctuaciones son contro­

ladas por un dispositivo de detección y de control 6 como 

se describió anteriormente.

Naturalmente que las distintas cadenas de produc-
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cidrt dadas a título da ejemplo puedan modificarse en fun­

ción dal trabajo a efectuar. El punto importante reside en 

la detección y el control de las fluctuaciones dal fajo de 

papel formado entre las unidades adyacentes.

Las distintas unidades que han sido descritas 

anteriormente pueden estar colocadas enfrente y /o atrás de 

las distintas máquinas como por ejemplo un impresor de or- 

dinador (del tipo tambor, cadena, láser, chorro de tinta), 

un gruRO de impresión (por ejemplo tipográfico, indirecto 

seco o húmedo), una máquina de corte (por ejemplo del tipo 

guillotina, rotativa, etc-.), una máquina de expedición de 

correo con la intervención directa o indirecta de un ordi- 

nador. Estas unidades tienen por ventaja partir directamen­

te de una bobina virgen que viene de la producción con par­

ticularmente por ventaja aumentar la autonomía de las máqu 

ñas y la independencia de los usuarios ante la imprenta el 

sica. Además, el procedimiento de fabricación conforme a la 

invención evita los problemas de mantenimiento y de almace­

namiento de los documentos proporcionados por la imprenta 

clásica, con además la supresión del enorme desperdicio de 

papel constatado en la imprenta clásica a cada inicio y fi­

nal de formato.

Aún cuando los ejemplos representados en los di­

bujos se han orientado- sobre el trabajo del papel, las apli_ 

caciones de la invención no se limitan a este material. En 

efecto, se puede muy bien adaptar el principio de la inven­

ción para un soporte flexible de plástico, de tejido, de f¿_ 

bra, de chapa, de vidrio, etc.

En las distintas formas de realización descritas, 

se ha mencionado que los distintos módulos están de hecho
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unidos entre sí por la banda da papel. Sin embargo los mó­

dulos pueden tener, según las aplicaciones, uniones mecáni­

cas y/o eléctricas con otros módulos o con un ordenador o 

con un impresor, etc. ... sin que por ésto se modifique el 

espíritu de la invención al nivel da la banda*.

Igualmente hay que notar que el dispositivo de 

detección de las fluctuaciones del fajo de papel entre dos 

módulos adyacentes puede ser otro sistema además de una cel 

da fotoeléctrica, como por ejemplo un sistema de rayes in­

frarrojos, de soplo de aire, etc. ... '

Por supuesto que la invención no está de forma 

alguna limitada a las formas de realización que han-sido 

descritas y dadas solamente a título de ejemplo, que com­

prende todos los equivalentes técnicos de los medios des­

critos así como sus combinaciones si éstas.se realizan y 

ejecutan en el marco de las reivindicaciones siguientes.

En resumen la presente patente de Introducción 

que se solicita deberá recaer sobre las siguientes:

REIVINDICACIONES

1.- Un procedimiento para encauzar y tratar o tra 

bajar en continuo un soporte flexible deformadle tal como 

una banda por ejemplo de papel virgen almacenado en una bo­

bina, para producir particularmente documentos personales 

o no, caracterizado en- que consiste en subir la bobina en 

una primera unidad autónoma de desenrollamiento de la bobi­

na, en colocar esta primera unidad en la proximidad inmedia 

ta de por lo menos una segunda unidad autónoma de formato y 

o de impresión de la banda desenrollada desde la primara 

unidad, en conducir automáticamente el dispositivo da de­

sentonamiento de la bobina desde que la altura de la fle-
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cha formada por la banda de papel entre la primera unidad 

y la segunda unidad es inferior a un valor dado, y en pro­

ducir documentos en continuo en la salida de la segunda uni 

dad.

2. - Un procedimiento según la reivindicación 1, 

caracterizado porque consiste en subir entre la primera uni 

dad o unidad de desenrollamiento y la segunda unidad o uni­

dad de tratamiento, por lo menos una unidad intermedia in­

dependiente de formato de la banda de papel para efectuar 

por ejemplo una perforación transversal o de orificios, o 

de cortes de orillas y/o de operaciones de impresión'y/o de 

ensamblado, encontrándose las distintas medidas axialmente 

alineadas para constituir una cadena de tratamiento en lí­

nea.'

3. - Un procedimiento según la reivindicación 1 ó 

2, caracterizado en que consiste en el caso en el cual haya 

varias unidades sucesivas independientes trabajando en la 

banda y unidas únicamente entre sí por ésta, en controlar 

cada fajo de papel formado por la banda entre dos unidades 

adyacentes, y en conducir el desenrollamiento de la banda 

entre estas dos unidades en función del valor de la flecha 

formada por el fajo de papel, encontrándose las distintas 

unidades axialmente alineadas para constituir una cadena de 

tratamiento en línea.

4. - Se reivindica por último como objeto sobre el 

que ha de recaer la Patente de Introducción que se solici­

ta: UN PROCEDIMIENTO PARA ENCAUZAR Y TRATAR 0 TRABAJAR EN 

CONTINUO UN SOPORTE FLEXIBLE DEFORMABLE.
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