ES 2361629 T3

@ Numero de publicacién: 2 361 629

OFICINA ESPANOLA DE

PATENTES Y MARCAS GD int. Cl.:
D21F 1/00 (2006.01)
ESPANA D21F 7/10 (2006.01)

D21F 11/00 (2006.01)

@) TRADUCCION DE PATENTE EUROPEA T3

Numero de solicitud europea: 07118658 .9
Fecha de presentacién : 17.10.2007

Numero de publicacion de la solicitud: 1930498
Fecha de publicacion de la solicitud: 11.06.2008

Titulo: Tela para una maquina de fabricacion de material en forma de banda y procedimiento para fabricar

esta tela.
Prioridad: 05.12.2006 DE 10 2006 057 228 @ Titular/es: Voith Patent GmbH
Sankt Poltener Strasse 43
89522 Heidenheim, DE
Fecha de publicacion de la mencién BOPI: @ Inventor/es: Jeffrey, John;
20.06.2011 Payne, Justin Alan y
Ponton, David Stuart
Fecha de la publicacion del folleto de la patente: Agente: Lehmann Novo, Maria Isabel
20.06.2011

Aviso: En el plazo de nueve meses a contar desde la fecha de publicacién en el Boletin europeo de patentes, de
la mencién de concesién de la patente europea, cualquier persona podra oponerse ante la Oficina Europea
de Patentes a la patente concedida. La oposicién debera formularse por escrito y estar motivada; sélo se
considerara como formulada una vez que se haya realizado el pago de la tasa de oposicién (art. 99.1 del
Convenio sobre concesion de Patentes Europeas).

Venta de fasciculos: Oficina Espafiola de Patentes y Marcas. P° de la Castellana, 75 — 28071 Madrid



10

15

20

25

30

35

40

45

50

ES 2361629 T3

DESCRIPCION

Tela para una maquina de fabricacién de material en forma de banda y procedimiento para fabricar
esta tela

La presente invencidn concierne a un procedimiento para fabricar una tela a manera de cinta
para una maquina de fabricacion de material en forma de banda, especialmente papel o cartén. Asi-
mismo, la presente invencidn concierne a un procedimiento con el cual se puede incorporar esta tela a
manera de cinta en una maquina de fabricacion de material en forma de banda, asi como a una tela a
manera de cinta para una maquina de fabricacién de material en forma de banda.

En maquinas de fabricacion de material en forma de banda, es decir, por ejemplo, maquinas
para fabricar papel o cartén, se utilizan en diferentes zonas unas cintas o telas alargadas que trabajan
sin fin y que tienen la funcion de transporte del material en forma de banda que se debe producir o
bien la funcion de tratamiento, especialmente también la de drenaje en secciones de prensado. A este
fin, se utilizan frecuentemente cintas o telas con substratos a manera de cinta que tienen una estructu-
ra abierta, es decir, porosa. Las cintas de tejido o las cintas de eslabones en espiral, también llamadas
"telas de eslabones en espiral" o "telas en espiral', se han manifestado aqui como especialmente
ventajosas. Para poder influir localmente sobre la constitucion de la superficie o bien sobre la permea-
bilidad es conocido el recurso de aplicar sobre o en tales substratos a manera de cinta un recubrimien-
to con un dibujo continuo o discreto.

Por ejemplo, el documento EP 1 690 981 Al propone que, para aplicar un recubrimiento de
esta clase en forma de un dibujo topografico, se emplee un tamiz rotativo para poder generar el dibujo
con la forma y calidad deseadas.

El documento EP 0 695 827 revela una cinta de transferencia apta para ser cosida en la que
la capa de polimero que puentea la zona de la costura esta seccionada en dicha zona de la costura.

El documento EP 1 690 982 Al propone que, para generar un dibujo topogréfico, se aplique
éste segln un procedimiento de extrusién de polimero, moviéndose una cabeza de extrusion que
entrega el material polimero sobre la superficie del substrato a manera de cinta que se debe tratar y
aplicando con ello el dibujo con la conformacion deseada.

El documento WO 2004/061213 revela un procedimiento para fabricar una cinta sin fin reves-
tida o impregnada con material de recubrimiento, la cual puede utilizarse en secciones de prensado de
una maquina papelera. El material polimero de recubrimiento se aplica en las tres direcciones del
espacio con la estructura deseada.

La utilizacion de este modo de proceder conocido por el estado de la técnica es problematica
cuando la tela a revestir trabaja ciertamente en una maquina papelera o similar con una configuracion
sin fin, pero no se ha fabricado con esta configuracion sin fin, sino que presenta al menos una zona de
costura. Las dos zonas extremas de la tela alli situadas pueden soltarse una de otra en esta zona de
costura para incorporar de esta manera la tela abierta, es decir, no presentada con una configuracién
sin fin, en una maquina papelera o similar. Una vez efectuada la incorporacién, se unen nuevamente
las dos zonas extremas una con otra, por ejemplo por medio de un elemento de union alargado. Esto
significa que debe ser posible también la separacién de las dos zonas extremas cuando esté previsto
un material de recubrimiento sobre el substrato de la tela. En general, esto significa que el dibujo del
recubrimiento tiene que elegirse de modo que deje libre la zona de la costura para que alli las zonas
extremas puedan separarse una de otra o puedan unirse de nuevo una con otra.

El problema de la presente invencién consiste en prever un procedimiento de fabricacion de
una tela a manera de cinta para una maquina de fabricacién de material en forma de banda, especial-
mente papel o cartdn, con el cual se pueda generar un dibujo de recubrimiento cualquiera incluso en
un substrato a manera de cinta provisto de al menos una zona de costura.

Segun la invencion, este problema se resuelve por medio de un procedimiento de fabricacion
de una tela a manera de cinta, especialmente para una maquina de fabricacion de material en forma
de banda, particularmente papel o cartén, que comprende las medidas de:

a) habilitacion de un substrato a manera de cinta con al menos una zona de costura que se
extiende sustancialmente en la direccion transversal de dicho substrato,

b) aplicacion de un recubrimiento sobre el substrato a manera de cinta de tal manera que
el recubrimiento se extienda sobre al menos una zona de costura, aplicandose el recu-
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brimiento sobre el substrato a manera de cinta con un dibujo de recubrimiento continuo
ylo discreto que se extiende sobre la zona de costura,

c) seccionamiento del recubrimiento a lo largo de al menos una zona de costura.

Por tanto, en el modo de proceder segun la invencion se secciona el recubrimiento después
de su aplicacion sobre el substrato a manera de cinta y eventualmente después de un proceso de
endurecimiento, concretamente alli donde posiblemente se tiene que dividir el substrato a manera de
cinta para poder incorporar la tela a manera de cinta asi fabricada en una maquina de fabricacion de
material en forma de banda. Resulta asi posible que en la medida b) se aplique el recubrimiento con
un dibujo cualquiera que se extiende ante todo también sobre la zona de costura. No hay que cuidar
de que se mantenga libre la zona de costura. Esto tiene la ventaja de que, al utilizar una tela a manera
de cinta fabricada de esta manera, no se genera tampoco en el material en forma de banda que se
debe producir una estructuracion generada por una interrupcion del recubrimiento en la zona de la
costura. Contribuye a esto especialmente también el hecho de que el seccionamiento del recubrimien-
to en la zona de la costura conduce después de la apertura y el nuevo cierre de la zona de la costura a
una configuracion en la que las zonas del recubrimiento seccionado directamente adyacentes una a
otra estan presentes como si realmente no estuvieran separadas.

Con completa independencia de la estructura con la que esté configurado dicho dibujo, éste
puede extenderse de cualquier manera sobre la al menos una zona de costura.

El recubrimiento puede estar constituido, por ejemplo, por un material polimero.

Para lograr una unién estable con el substrato a manera de cinta y poder generar también el
efecto deseado, por ejemplo el de influenciacion de la permeabilidad, se propone que el recubrimiento
penetre en el substrato a manera de cinta con una profundidad de penetracion de 5% a 100%.

En el substrato a manera de cinta que se va a utilizar en el procedimiento segun la invencion
puede estar previsto, por ejemplo, que la zona de la costura comprenda en las zonas extremas del
substrato a manera de cinta situadas en la zona de la costura unos bucles posicionados solapandose
uno a otro, a través de los cuales pase un elemento de unién alargado que se extiende sustancialmen-
te en la direccidn transversal del substrato y que esta destinado a unir las dos zonas extremas. Para
lograr esto, el substrato a manera de cinta puede estar construido de maneras muy diferentes. Por
ejemplo, puede estar configurado como una cinta de eslabones en espiral, también conocida como
"tela de eslabones en espiral”, o bien como una cinta tejida. Tanto en la cinta de eslabones en espiral
como en la cinta tejida estan presentes en las zonas extremas unos bucles de unién formados por
bucles de tejido o bien formados por zonas a manera de bucles de los eslabones de la cinta en espiral.

La medida c) puede comprender el seccionamiento del recubrimiento a lo largo del elemento
de unién alargado. Para poder materializar esto con alta precisién se propone que se detecte éptica-
mente el recorrido del elemento de unién alargado y que, basandose en el resultado de la deteccion
Optica, se conduzca el dispositivo de seccionamiento a lo largo del elemento de unién alargado.

La presente invencion concierne también a un procedimiento para incorporar una tela a ma-
nera de cinta fabricada segun la invencion en una maquina de fabricacion de material en forma de
banda, comprendiendo este procedimiento las medidas siguientes:

A) retirada de un elemento de unién alargado desde una zona de costura del substrato a
manera de cinta,

B) incorporacion de la tela abierta en una maquina de fabricacion de material en forma de
banda,

C) cierre de la zona de costura introduciendo un elemento de unioén alargado en los bucles
posicionados solapandose uno a otro en las zonas extremas del substrato a manera de
cinta que se deben unir una con otra.

Para poder obtener de manera ain mas acusada el efecto pretendido con la tela a manera de
cinta fabricada segun la invencion, consistente en que, a ser posible, no exista una interrupcién del
recubrimiento en una zona de costura, se propone, ademas, que el procedimiento comprenda una
medida D) para volver a unir el recubrimiento seccionado en la region de al menos una zona de costu-
ra después de la realizacion de la medida C). Esta nueva union puede comprender, por ejemplo, una
union por pegado, fusionado o soldadura ultrasénica del recubrimiento dividido.
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Segun otro aspecto, la presente invencién concierne a una tela a manera de cinta, especial-
mente para una maquina de fabricacién de material en forma de banda, particularmente papel o
cartén, que comprende un substrato a manera de cinta con al menos una zona de costura que se
extiende sustancialmente en una direccion transversal del substrato y en la que unas zonas extremas
del substrato a manera de cinta estan unidas o se pueden unir una con otra por medio de un elemento
de union alargado que pasa a través de unos bucles de las zonas extremas dispuestos solapandose
uno a otro, estando previsto sobre el substrato a manera de cinta un recubrimiento que se extiende
sobre al menos una zona de costura y que esta seccionado a lo largo de al menos una zona de costu-
ra, estando aplicado el recubrimiento sobre el substrato a manera de cinta con un dibujo de recubri-
miento continuo y/o discreto que se extiende sobre la zona de la costura.

El recubrimiento puede estar formado, por ejemplo, por un material polimero.

El substrato a manera de cinta puede comprender un gran nimero de eslabones enroscados
a manera de hélice que discurren sustancialmente en una direccion transversal del substrato, que
estan dispuestos solapandose uno a otro con zonas a manera de bucles y que estan unidos entre
ellos por medio de un elemento de union alargado pasado a través de las zonas a manera de bucle
dispuestas solapandose una a otra.

Como alternativa, es posible, por supuesto, que el substrato a manera de cinta comprenda un
substrato de tejido con bucles de tejido previstos en las zonas extremas que se deben unir una con
otra en la zona de la costura.

Para que en una tela a manera de cinta integrada en una maquina de fabricacién de material
en forma de banda se proporcione una estructura completamente cerrada en la zona del revestimiento
incluso aunque esté nuevamente cerrada una zona de costura abierta para realizar la incorporacion de
la tela, se propone también que el recubrimiento seccionado en la region de al menos una zona de
costura esté preferiblemente unido de nuevo por medio de una union de pegadura, fusionado o solda-
dura ultrasonica.

A continuacion, se describe detalladamente la presente invencién con referencia a los dibujos
adjuntos. Muestran:

La figura 1, un substrato a manera de cinta provisto de un recubrimiento en una fase interme-
dia de la fabricacion de una tela para una maquina de fabricacion de material en forma de banda; y

La figura 2, una fase posterior del proceso de fabricacion.

En la figura 1 se muestra un corto tramo de un substrato 10 a manera de cinta para una tela a
manera de banda destinada a una maquina de fabricacién de material en forma de banda, tal como,
por ejemplo, papel o carton. En la construccion apreciable en la figura 1 el substrato 10 a manera de
cinta esta realizado como una llamada cinta de eslabones en espiral, también denominada "tela de
eslabones en espiral". Esta cinta de eslabones en espiral comprende un gran nimero de eslabones 12
alargados en una direccion transversal CMD de la cinta con su estructura enroscada a manera de
hélice o a manera de tornillo. La estructura a manera de hélice o a manera de tornillo est4 aplanada,
de modo que los distintos filetes de enroscamiento o de tornillo forman sendos bucles 14, 16 en sus
dos zonas extremas colocadas en la direccién longitudinal de la cinta o direccion de deslizamiento MD.
Los bucles 14 6 16 directamente contiguos uno a otro en la direccion transversal CMD de la cinta
presentan una distancia mutua definida también por la altura del paso del enroscamiento, cuya distan-
cia corresponde al menos al espesor del material de los distintos eslabones 12. Resulta posible de
esta manera posicionar los bucles 14 de uno de los eslabones 12 encajando siempre entre bucles 16
de otro eslabén 12. En los eslabones 12 dispuestos de esta manera solapandose uno a otro se puede
introducir un elemento de unién alargado 18 constituido, por ejemplo, por material de alambre o similar
e insinuado esqueméaticamente en la figura 1 con ayuda de una linea de trazos. Por tanto, mediante
este elemento de unién 18 se genera una union a manera de bisagra o una unién articulada entre
eslabones 12 directamente contiguos. La distancia mutua de tales elementos de unién 18 en la direc-
cion longitudinal MD de la cinta, que es algo mas pequefia que la longitud de los eslabones individua-
les 12 en esta direccion, puede estar comprendida dentro del intervalo de aproximadamente 3 mm a 4
mm y preferiblemente puede ser de alrededor de 3,5 mm.

Para poder influir sobre las propiedades de la tela construida con este substrato y destinada a
una maquina de fabricacién de material en forma de banda puede estar previsto un recubrimiento 20,
por ejemplo en el lado del substrato a manera de cinta con el cual debera entrar también en contacto
para ello el material en forma de banda que se debe producir o el material de partida. Este recubri-
miento 20, constituido, por ejemplo, por material polimero o en general por material elastomero, puede
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aplicarse de manera en si conocida con un dibujo cualquiera por medio de un procedimiento de seri-
grafia, por ejemplo con un tamiz rotativo, o por medio de un procedimiento de extrusion. La cantidad o
bien la viscosidad del material para el recubrimiento 20 puede elegirse aqui de modo que éste penetre
de manera definida en la estructura abierta del substrato 10 a manera de cinta, por ejemplo con una
profundidad de penetracion de 5% a 100%. Una penetracion no completa del substrato 10 a manera
de cinta hace posible que se pueda formar una corriente de aire en el lado posterior del recubrimiento
20 o dentro del substrato 10 a manera de cinta configurado con una estructura en si abierta.

El dibujo con el que se aplica el recubrimiento 20 sobre el substrato 10 a manera de cinta es
arbitrario. Como puede apreciarse en la figura 1, puede emplearse un dibujo continuo, por ejemplo con
la configuracion reticular mostrada. Por supuesto, se pueden elegir también dibujos discretos, como,
por ejemplo, zonas puntiformes.

En la figura 1 se aprecia que el recubrimiento 20 esta situado también en la region en la que
esté presente una zona de costura 22 del substrato 10 a manera de cinta generada por los bucles 14,
16 dispuestos solapandose uno a otro y por el elemento de union introducido en éstos. Cabe consig-
nar aqui que en este substrato 10 a manera de cinta, que esta construido con los eslabones 12 apre-
ciables en la figura 1, cada uno de los elementos de union alargados puede estar, en principio, cons-
truido o introducido en los bucles correspondientes de modo que dicho elemento pueda ser extraido
para abrir el substrato 10 que, por lo demas, se proporciona, por ejemplo, con una configuracion sin
fin. Es evidente que el substrato 10 a manera de cinta puede fabricarse también de otra manera, por
ejemplo por medio de un procedimiento de tejedura, estando definida entonces una respectiva zona
de costura por bucles formados en las zonas extremas del substrato 10 a manera de cinta que se
deben unir una con otra. También es posible el arrollamiento de este substrato 10 a manera de cinta
alrededor de respectivos mandriles de arrollamiento que forman los bucles en las zonas extremas. De
hecho, cabe consignar que el modo de proceder segun la invencién que se explica con mas detalle
todavia en lo que sigue puede utilizarse en cualquier substrato 10 a manera de cinta en el que esté
formada una zona de costura en la que estén presentes dos zonas extremas del substrato 10 que se
deben unir una con otra y éstas puedan unirse una con otra, por ejemplo utilizando un elemento de
union alargado, o puedan separarse una de otra retirando este elemento de union.

Por tanto, en el modo de proceder segin la invencion se aplica el recubrimiento 20 con su
estructura deseada, por ejemplo en un estado en el que el substrato 10 esta incorporado en una esta-
cién de recubrimiento en su configuracion cerrada, es decir, sin fin. Después de la aplicacion del recu-
brimiento 20 con cualquier dibujo se puede endurecer primero, por ejemplo, el material del recubri-
miento 20, posiblemente también bajo la influencia del calor. A continuacién, se secciona el recubri-
miento 20 en la zona de costura 22 por medio de una herramienta seccionadora 24 insinuada es-
guematicamente en la figura 1. Se puede proceder para ello preferiblemente de modo que se capte
exactamente por medio de sistemas de deteccion 6ptica, por ejemplo detectores épticos o camaras, el
recorrido del elemento de unién alargado 18 o de la zona de costura 22 y se conduzca después la
herramienta 24 con respecto al substrato 10 provisto del recubrimiento 20 de modo que este recubri-
miento 20 sea seccionado directamente sobre la zona de costura 22 o sobre el elemento de unién
alargado 18 que se extiende en ella. A este fin, se mueve entonces la herramienta 24 en una direccion
de corte S que correspondera sustancialmente también a la direccion transversal CMD de la cinta.
Este seccionamiento, es decir, por ejemplo, este corte de parte a parte, se sigue efectuando de modo
gque solamente se seccione el recubrimiento 20, pero no se dafie el substrato 10 a manera de cinta
situado debajo del mismo.

Por tanto, una vez que se ha producido de este modo el substrato 10 a manera de cinta o la
tela construida con éste, se puede abrir la zona de costura 22 o al menos una de las zonas de costura
22 para incorporar dicha tela en una maquina de fabricacion de material en forma de banda. A este fin,
como puede apreciarse en la figura 2, el elemento de unién alargado 18 puede ser extraido de la zona
de los bucles 14, 16 posicionados solapandose uno a otro, de modo que las dos zonas extremas 26,
28 de la tela o del substrato 10, apreciables en la figura 2, puedan ser movidas separandolas una de
otra y, por tanto, resulte reconocible en el recubrimiento 20 la zona de seccionamiento o el corte pre-
viamente formado.

Una vez que la tela presentada ahora en configuracién abierta ha sido incorporado en una
maquina de fabricacion de material en forma de banda, se pueden posicionar nuevamente las dos
zonas extremas 26, 28 una respecto de otra de modo que los bucles 14, 16 de los eslabones 12 enca-
jen uno en otro o se solapen mutuamente y proporcionen el espacio necesario para recibir el elemento
de unién alargado 18. Este puede introducirse nuevamente después en este espacio para volver a
generar de esta manera la configuracion cerrada sin fin de la tela. En este estado las dos zonas 30, 32
previamente separadas del recubrimiento 20 estan de nuevo directamente enfrentadas una a otra y
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eventualmente se tocan. Esto significa que, a pesar del seccionamiento del recubrimiento 20, estara
presente en el estado de trabajo de la tela asi fabricada un dibujo realmente ininterrumpido del recu-
brimiento 20. Para impartir este efecto alin mas fuertemente se puede unir también de nuevo el recu-
brimiento 20 en sus zonas directamente contiguas 30, 32 después de la incorporacion de la tela en
una maquina de fabricacion de material en forma de banda y después de la nueva union de las zonas
extremas 26, 28. Esto puede efectuarse, por ejemplo, por medio de una unién de pegado o, especial-
mente en caso de que se utilicen materiales termoplasticos, por medio de una union de fusionado o de
soldadura ultrasénica. Esta presente entonces una estructura completamente cerrada tanto del subs-
trato 10 a manera de cinta como del recubrimiento 20.

Se aprecia por la descripcion anterior que en el modo de proceder segun la invencién o en la
tela segln la invencién puede estar previsto un recubrimiento con cualquier dibujo y también, por su-
puesto, a base de cualquier material. Como ya se ha mencionado, es ventajoso utilizar un material
elastbmero o un material polimero, que puede presentar discrecionalmente propiedades hidréfobas,
propiedades hidréfilas o propiedades hidrofobas e hidréfilas localmente diferentes y que debera
aguantar preferiblemente temperaturas de al menos hasta 250°C.

En un modo de proceder alternativo para incorporar en una maquina de fabricaciéon de mate-
rial en forma de banda una tela construida con un revestimiento 20 sobre un substrato 10 a manera de
cinta se puede operar de modo que la tela se incorpore en configuracion cerrada, es decir, sin fin,
cuando esto sea ventajoso, por ejemplo, en base al disefio de construccion de la maquina afectada
para fabricar material en forma de banda. Eventualmente, no es necesario entonces tampoco seccio-
nar el recubrimiento 20 en una zona de costura antes de que se incorpore la tela en una maquina de
esta clase. Sin embargo, si se debe extraer después la tela para fines de mantenimiento y se la debe
integrar nuevamente en la maquina, el recubrimiento 20 puede ser seccionado por una herramienta
adecuada en una zona de costura 22 antes de la extraccion para que se pueda extraer la tela y para
que, eventualmente, ésta pueda volver a ser incorporada después en la maquina de la manera ante-
riormente descrita. Esto significa que la medida c) segun la invencion puede realizarse también Uni-
camente en una tela a manera de cinta integrada en una maquina.

Cabe consignar aqui que en lo que antecede se han descrito las ventajas especiales del
modo de proceder segun la invencion o de la tela segun la invenciéon en combinacion con la utilizacién
en una maquina de fabricacion de material en forma de banda. Es evidente que la presente invencion
puede aplicarse no solo a telas a manera de cinta de tales maquinas de fabricacion de material en
banda, es decir, por ejemplo, maquinas papeleras. Por supuesto, la invencion puede utilizarse en
cualquier otra aplicacién industrial en la que se usen tales telas alargadas que trabajan generalmente
en configuracion sin fin.
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REIVINDICACIONES

1.- Procedimiento para fabricar una tela a manera de cinta, especialmente para una maquina
de fabricacién de material en forma de banda, particularmente papel o cartdon, que comprende las
medidas de:

a) habilitacion de un substrato (10) a manera de cinta con al menos una zona de costura
(22) que se extiende sustancialmente en la direccién transversal (CMD) del substrato,

b)  aplicacién de un recubrimiento (20) sobre el substrato (10) a manera de cinta de tal mo-
do que el recubrimiento (20) se extienda sobre al menos una zona de costura (22),

c) seccionamiento del recubrimiento (20) a lo largo de al menos una zona de costura (22),

caracterizado porque el recubrimiento (20) se aplica sobre el substrato (10) a manera de cinta
con un dibujo de recubrimiento continuo y/o discreto que se extiende sobre la zona de la costura.

2.- Procedimiento segun la reivindicacién 1, caracterizado porque el recubrimiento (20) esta
constituido por un material polimero.

3.- Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 1 y 2, caracterizado porque el
recubrimiento (20) penetra en el substrato (10) a manera de cinta con una profundidad de penetracién
de 5% a 100%.

4.- Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque la al
menos una zona de costura (22) del substrato (10) a manera de cinta comprende en las zonas extre-
mas (26, 28) del mismo situadas en la zona de costura (22) unos bucles (14, 16) posicionado solapan-
dose uno a otro, a través de los cuales pasa un elemento de union alargado (18) que se extiende
sustancialmente en la direccion transversal (CMD) del substrato y que esta destinado a unir las dos
zonas extremas (26, 28).

5.- Procedimiento segun la reivindicacién 4, caracterizado porque como substrato (10) a ma-
nera de cinta se emplea una cinta de eslabones en espiral o una cinta tejida con bucles de unién (14,
16) en las zonas extremas (26, 28) que se deben unir en la zona de costura (22).

6.- Procedimiento segun la reivindicacion 4 6 5, caracterizado porque la medida c) comprende
el seccionamiento del recubrimiento (20) a lo largo del elemento de unién alargado (18).

7.- Procedimiento segun la reivindicacion 6, caracterizado porque se detecta dpticamente el
recorrido del elemento de unién alargado (18) y porque, basandose en el resultado de la deteccion
Optica, se conduce un dispositivo seccionador (24) a lo largo del elemento de unién alargado (18).

8.- Procedimiento para incorporar una tela a manera de cinta, fabricada segun el procedi-
miento de las reivindicaciones 1 a 7, en una maquina de fabricacion de material en forma de banda,
que comprende las medidas de:

A) retirada de un elemento de unién alargado (18) desde una zona de costura (22) del
substrato (10) a manera de cinta,

B) incorporacion de la tela abierta en una maquina de fabricacién de material en forma de
banda,

C) cierre de la zona de costura (22) por introduccion de un elemento de unién alargado (18)
en los bucles (14, 16) posicionados solapandose uno a otro en las zonas extremas (26,
28) del substrato (10) a manera de cinta que se deben unir una con otra.

9.- Procedimiento segun la reivindicacion 8, caracterizado porque el procedimiento compren-
de una medida D) para unir de nuevo, después de la realizacién de la medida C), el recubrimiento (20)
seccionado en la region de al menos una zona de costura (22).

10.- Procedimiento segun la reivindicacién 9, caracterizado porque la medida D) comprende
la unioén por pegado, por fusionado o por soldadura ultrasonica del revestimiento dividido (20).

11.- Tela a manera de cinta, especialmente para una maquina de fabricacion de material en
forma de banda, particularmente papel o cartén, que comprende un substrato (10) a manera de cinta
con al menos una zona de costura (22) que se extiende sustancialmente en una direccién transversal
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(CMD) del substrato y en la que unas zonas extremas (26, 28) del substrato (10) a manera de cinta
estan unidas o se pueden unir una con otra por medio de un elemento de union alargado (18) pasado
a través de unos bucles (14, 16) de las zonas extremas (26, 28) dispuestos de manera que se solapan
uno a otro, estando previsto sobre el substrato (10) a manera de cinta un recubrimiento (20) que se
extiende sobre al menos una zona de costura (22) y que se ha seccionado a lo largo de al menos una
zona de costura (22), caracterizada porque el recubrimiento (20) esta aplicado con un dibujo de recu-
brimiento continuo y/o discreto que se extiende sobre la zona de costura.

12.- Tela a manera de cinta segun la reivindicacién 11, caracterizada porque el recubrimiento
(20) esta formado por un material polimero.

13.- Tela a manera de cinta segun cualquiera de las reivindicaciones 11 y 12, caracterizada
porque el substrato (10) a manera de cinta comprende un gran nimero de eslabones (12) enroscados
a manera de hélice que discurren sustancialmente en una direccién transversal (CMD) del substrato,
gue estan dispuestos solapandose uno a otro con zonas (14, 16) a manera de bucles y que estan
unidos uno con otro por medio de un elemento de union alargado (18) pasado a través de las zonas
(14, 16) a manera de bucles dispuestas solapandose una a otra.

14.- Tela a manera de cinta segin cualquiera de las reivindicaciones 11 a 13, caracterizada
porque el substrato (10) a manera de cinta comprende un substrato de tejido con bucles de tejido
previstos en las zonas extremas que se deben unir una con otra en la zona de la costura.

15.- Tela a manera de cinta segun cualquiera de las reivindicaciones 11 a 14, caracterizada
porque el recubrimiento (20) seccionado en la region de al menos una zona de costura se ha unido de
nuevo preferiblemente por medio de una unién de pegado, una unién de fusionado o una union de
soldadura ultrasonica.
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