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DESCRIPCION
Prensa rotatoria para afiadir motivos a un sustrato en banda

La presente invencion se refiere a una prensa rotatoria para afiadir motivos a un substrato en banda, que comprende
medios para arrastrar longitudinalmente este substrato en banda a velocidad determinada, medios de alimentacion
de al menos una banda soporte del material de los citados motivos, medios de transferencia de los citados motivos
de la citada banda soporte a emplazamientos determinados del citado substrato en banda, medios para arrastrar la
citada banda soporte a través de los citados medios de transferencia de modo intermitente a la citada velocidad
determinada del substrato en banda.

En la patente EP 441 596 se ha propuesto ya un dispositivo para transferir, a partir de una banda soporte de un
material de depésito, imagenes afiadidas de este material en emplazamientos determinados de un substrato en
banda, arrastrado a velocidad constante. En un dispositivo de este tipo, es evidente que la longitud del material de-
positado consumido constituye solamente una fraccion de este substrato en banda. Ahora bien, la banda soporte del
material que hay que depositar esta formada por un estratificado cuyo precio es elevado. Esta es la razén por la cual
en el documento antes mencionado se han propuesto medios de desplazamiento que comprenden medios para
invertir el desplazamiento longitudinal de la banda soporte del material que hay que depositar, estando dispuestos
estos medios de desplazamiento en sentido inverso respectivamente aguas arriba y aguas abajo de los medios que
sirven para la transferencia de la imagen de la banda soporte al substrato en banda, para reducir en la banda sopor-
te el espacio que separa dos imagenes sucesivas, con el fin de economizar al maximo el consumo de esta banda
soporte.

En un dispositivo de este tipo, la banda soporte del material que hay que transferir y el substrato en banda tienen
dos trayectorias longitudinales paralelas para permitir a los medios de transferencia prensarlos uno contra otro con
una presion, una temperatura y un tiempo apropiados para que la transferencia de la imagen pueda ser realizada.
Debido a esto, los medios de alimentacion de la banda soporte estan obligatoriamente superpuestos al substrato en
banda que esté destinado a pasar a través de varios puestos de trabajo sucesivos situados a lo largo de una instala-
cion que puede llegar a méas de diez metros de largo, de modo que la alimentacion de la banda soporte debe ser por
encima de los puestos de trabajo, lo que hace el trabajo de carga de las bobinas de reemplazo de bandas soporte
relativamente dificil y penoso.

El objetivo de la presente invencion es poner remedio, al menos en parte, a los inconvenientes antes mencionados.

A tal efecto, la presente invencién tiene por objeto una prensa rotatoria para afiadir motivos a un substrato en banda
del tipo antes mencionado, tal como se define en la reivindicacion 1.

El acceso al puesto de alimentacién de bandas soporte del material que hay que depositar sobre el substrato en
banda es facil. Habida cuenta de la posicion lateral de este puesto de alimentacién con respecto al substrato en
banda, el puesto de alimentacion puede comprender varias unidades que pueden estar superpuestas al tiempo que
permanecen accesibles desde el suelo para recargarlas facilmente. Una disposicién de este tipo permite economizar
la superficie ocupada al tiempo que multiplica el numero de motivos afiadidos.

Esta disposicion favorece igualmente la posibilidad de un empalme automatico sin parada de la produccion, permi-
tiendo a tal efecto la incorporaciéon de un acumulador de banda soporte que puede llenarse a medida que la bobina
de alimentacion en banda soporte se vacia. Esta reserva de banda soporte puede ser utilizada asi durante la opera-
cion de unién entre el final de una banda soporte y el inicio de la banda siguiente.

Otras particularidades se pondran de manifiesto en el transcurso de la descripcion que sigue, hecha con la ayuda de
los dibujos anejos que ilustran, esquematicamente y a titulo de ejemplo, una forma de ejecucién de la prensa rotato-
ria para afiadir motivos a un substrato en banda, objeto de la presente invencion.

La figura 1 es una vista en alzado de esta forma de ejecucion, transversalmente a la direccion de avance del subs-
trato en banda sobre el cual son depositados los motivos afiadidos.

La figura 2 es una vista en alzado lateral de la figura 1;
La figura 3 es una vista desde arriba de la figura 2;
La figura 4 es una vista parcial agrandada y simplificada de la figura 2;

Las figuras 5 a 8 son vistas parciales simplificadas de la figura 1, que muestran las diferentes fases de una opera-
cion de empalme de dos bandas soporte del material de los motivos que hay que afadir al substrato en banda y la
figura 9 representa una variante de ejecucion de un 6rgano de modulacion de la velocidad de banda.

La prensa rotatoria ilustrada en las figuras 1 a 3 es una prensa rotatoria que, de modo mas particular, aunque no de
modo exclusivo, esta destinada a ser insertada en una linea de impresion sobre un substrato en banda. En particu-
lar, esta linea de impresion puede ser una linea para la impresion, el recorte y el nervado de articulos de carton,
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especialmente una linea de fabricacidon de piezas de partida de cajas de cartdén destinadas a formar después las
cajas por plegado a lo largo de los nervios dispuestos en los lugares del plegado.

Asi pues, esta prensa rotatoria esta dispuesta en el sentido de paso continuo longitudinal de un substrato en banda
1 que es desplazado en el sentido indicado por la flecha F (véase la figura 3) y que es arrastrado y guiado segun
una trayectoria determinada por una serie de cilindros de arrastre y de guia 100 (véase la figura 2), no solamente a
través de la prensa rotatoria, sino a lo largo de toda la linea de impresion. Este substrato en banda 1 es llevado entre
dos cilindros 2, 3 (véase la figura 2) de un mecanismo de transferencia, dispuestos transversalmente a la direccion
longitudinal del substrato en banda 1 y cuya funcién se explicar4d mas adelante.

El material de los motivos que hay que depositar en lugares determinados del substrato en banda 1, que, en particu-
lar puede ser una pelicula metalica, es solidario de una banda soporte 4. En este caso puede haber varias bandas
soporte 4 que lleven peliculas semejantes o de materiales y/o de colores diferentes, segln el color de los motivos
gue haya que depositar sobre el substrato en banda 1. Estas bandas soporte 4 estan constituidas por estratificados
gue comprenden generalmente una banda de poliéster, una capa de separacion de cera, un barniz de color formado
por una resina, una capa de aluminio y finalmente una capa adhesiva.

Estas bandas soporte 4 son almacenadas en forma de bobinas de alimentacion 5, respectivamente y alternativa-
mente de reserva, dispuestas en una o varias unidades de alimentacion superpuestas 6, 6a, 6b (véase la figura 1)
que, en este ejemplo, pueden ser hasta tres. Como muestran las figuras 1 y 3, las bandas soporte 4 que salen de las
bobinas de alimentacion 5 llegan lateralmente hacia el substrato en banda 1.

Como muestra la figura 3, tres bandas soporte 4, 4a, 4b se dirigen por tanto perpendicularmente hacia el substrato
en banda 1. Tres guias 7, 7a, 7b estan constituidas por barras dispuestas en la bisectriz del angulo formado entre
los tramos a 45° de las bandas soporte 4, 4a, 4b situados aguas arriba de las guias 7, 7a, 7b y los tramos dispuestos
aguas abajo de estas guias. La direccion de estos ultimos tramos es paralela a la direccion del substrato en banda 1.
Haciendo girar 180° cada una de estas bandas soporte 4, 4a, 4b alrededor de su respectiva guia 7, 7a, 7b, se invier-
ten las posiciones de las caras inferior y superior de cada banda soporte y las direcciones de estas bandas soporte
4, 4a, 4b cambian 90° para alinearse en la direccion del substrato en banda 1.

En el ejemplo ilustrado, estas bandas soporte 4, 4a, 4b se dirigen desde las guias 7, 7a, 7b en sentido inverso al
substrato en banda 1. Uno o varios rodillos de arrastre transversales 8 sirven para hacer girar de nuevo 180° estas
bandas soporte 4, 4a, 4b para llevarlas en el sentido F de desplazamiento del substrato en banda 1. Estos rodillos 8,
asociados a rodillos prensores 8a, constituyen dispositivos de arrastre de las bandas soporte 4, 4a, 4b a velocidad
constante. Cada rodillo transversal 8 puede tener una velocidad diferente de la de otro rodillo transversal, segun el
consumo de material que haya que depositar de cada banda soporte 4, 4a, 4b, que puede variar en funcién de la
magnitud y del espaciamiento de los respectivos motivos.

Una serie de dispositivos de arrastre intermitente 9 (véanse las figuras 2 y 4) estan dispuestos aguas abajo de los
rodillos de arrastre transversales 8. Cada dispositivo de arrastre intermitente 9 comprende, como esta ilustrado en la
figura 4, un rodillo de arrastre 10 que gira a velocidad modulada, alrededor del cual la banda soporte 4, 4a, 4b gira
180°, y un contra rodillo 11 solidario de una bascula 12 que coopera con una traviesa 13 accionada por dos gatos
14. Segun la posicion de la bascula 12, la banda soporte 4, 4a, 4b es prensada entre el rodillo de arrastre 10 y el
contra rodillo 11, de modo que ésta es arrastrada a la velocidad del rodillo de arrastre 10. Durante la operacion de
transferencia del motivo de la banda soporte 4 al substrato 1, cuando esta banda soporte 4 y este substrato en ban-
da pasen entre los rodillos de transferencia 2, 3 desde que las bandas 4, 4a, 4b que pasan sobre el mismo rodillo 10
no quedan cogidas entre los clichés de la herramienta 2 y del contra rodillo 3, su velocidad puede ser modulada. La
velocidad de arrastre de los rodillos 10 es elegida igual a la del substrato en banda 1, con el fin de que la velocidad
de este substrato en banda 1 y de la banda o de las bandas soporte 4, 4a, 4b sean las mismas. Dado que cada
banda soporte 4, 4a, 4b esta destinada a la transferencia de un motivo especifico cuya magnitud y posicion en el
substrato en banda 1 difieren de las de otro motivo, cada banda soporte 4, 4a, 4b debe ser arrastrada en momentos
diferentes de otra banda soporte. Esta es la razén por la cual estan previstos varios dispositivos de arrastre por in-
termitencia, siendo estos por ejemplo en nimero de seis en la forma de ejecucion ilustrada, pero pudiendo variar
este niUmero en mas o en menos en funcién de las aplicaciones particulares.

Un dispositivo de acumulacién 15 esta dispuesto entre los rodillos de arrastre transversales 8, que arrastran las
bandas soporte 4, 4a, 4b en continuo y los dispositivos de arrastre intermitente 9, para permitir absorber las longitu-
des de bandas soporte 4, 4a, 4b que salen del rodillo o de los rodillos transversales 8 de arrastre en continuo de
estas bandas soporte, mientras que éstas no son arrastradas por los dispositivos de arrastre intermitente 9.

Este dispositivo de acumulacion comprende una camara de acumulacion 16 que presenta en la parte delantera una
entrada 17 para recibir las bandas soporte 4, 4a, 4b aguas abajo de los rodillos de arrastre 8 y una salida 18 para
llevar estas bandas soporte alrededor de los respectivos rodillos de arrastre 10. La parte trasera de esta cAmara de
acumulacion 16 esta unida a una fuente de aspiracion 19 destinada a crear una depresion para formar con las ban-
das soporte 4, 4a, 4b bucles mas o menos largos en el interior de la cAmara de acumulaciéon 16 durante la parada
del arrastre de los dispositivos de arrastre intermitente. Por bucle, dos detectores 20, 20a sirven para detectar res-
pectivamente el bucle méximo y el bucle minimo formado por la banda soporte. Estos detectores 20, 20a permiten,
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durante la puesta en marcha de una nueva serie de impresiones que haya que efectuar en la prensa rotatoria, regu-
lar la velocidad constante de los rodillos de alimentacién transversales 8, de manera que el bucle formado por cada
banda soporte 4, 4a, 4b no supere los dos limites. Una vez regulada la velocidad constante tedrica del rodillo 8 con
la ayuda de los detectores 20, 20a, se la aumenta ligeramente por una consigna programada. Los bucles intermiten-
tes formados por las bandas 4, 4a, 4b tendran por tanto tendencia a agrandarse. Cuando los detectores 20 reciben
una sefal, estos mandan un breve levantamiento del prensor 8a correspondiente, lo que tiene por efecto reducir
ligeramente el caudal y por tanto acortar el bucle incriminado. Para mejorar el efecto del sistema, todos los rodillos
de reenvio aguas arriba estan subdivididos en varias porciones adyacentes, con el fin de no unir las bandas 4, 4a,
4b entre si.

Como se ve en las figuras 1, 5 a 8, cada unidad de alimentacion 6, 6a, 6b comprende un soporte rectangular de
bobinas 21, montado pivotante alrededor de un eje central 22. Cada soporte de bobinas 21 presenta dos asientos de
pivotamiento 23, 23a para recibir arboles de pivotamiento (30, 30a) de las bobinas de alimentacion 5, alternativa-
mente de reserva 5a, de bandas soporte 4, 4a, 4b. Estos asientos 23, 23a se abren respectivamente en dos lados
opuestos del soporte rectangular de bobinas 21, como se ve en la figura 1. Cada asiento de pivotamiento 23, 23a
esta asociado a una palanca de blogueo 24, 24a para retener los ejes de pivotamiento de las bobinas 5 y 5a cuando
el asiento de pivotamiento 23, 23a se abre hacia abajo.

Preferentemente y cuando se desee que la unién entre las bandas soporte 4, 4a, 4b sea totalmente automatizada, el
eje central 22 de cada soporte de bobina 21 esta asociado a un motor 25 (véase la figura 3) destinado a hacerle
girar por pasos de 180° para reemplazar una bobina de alimentacién 5 vacia por una bobina de reserva 5a. Cada
asiento de pivotamiento 23, 23a esta también asociado a un apoyo 26, 26a para la unién de las bandas soporte 4,
4a, 4b. Guias 27, constituidas por rodillos en los cuatro angulos del soporte rectangular de bobinas 21, sirven para
cooperar con la banda soporte 4, 4a, 4b en curso de alimentacion, para hacerla pasar por la periferia del soporte de
bobinas 21, durante la rotacion de este soporte de bobinas 21, en el momento en que una bobina de alimentacion 5
debe ser reemplazada por una bobina de reserva 5a.

Como puede constatarse, cada mitad del soporte de bobinas 21 en el sentido longitudinal del rectangulo formado por
este soporte 21 presenta una simetria con respecto al eje de pivotamiento central 22 de este soporte 21, de modo
que girandole 180°, cada mitad del soporte 21 sustituye a la otra mitad de este soporte 21. Un érgano de union 29
esta previsto también para efectuar la unién entre el final de una bobina 5 y el comienzo de la siguiente.

Antes de describir el funcionamiento del sistema de union, hay que mencionar todavia la presencia, en cada unidad
de alimentacion, de un dispositivo de reserva 28 de bandas soporte 4, 4a, 4b dispuesto entre el soporte de bobinas
rectangular 21 y los rodillos de arrastre transversales 8, para permitir proseguir la alimentacion de estas bandas
soporte 4 durante la union de las bandas, durante la cual la alimentacion de la banda soporte 4, 4a, 4b es interrum-
pida para permitir empalmarla a la banda soporte de la bobina 5 de reemplazamiento.

Las figuras 5 a 8 ilustran las diferentes fases del proceso de unién de las bandas soporte 4, 4a, 4b con la ayuda de
esquemas simplificados. La figura 5 muestra el final de una bobina 5. La figura 6 muestra el soporte de bobinas 21
después de su rotacion de 180° en el sentido contrario al de las agujas de un reloj. En el transcurso de esta rotacion,
se ve que la banda soporte 4 es guiada por dos rodillos de reenvio 27. La extremidad delantera de la nueva bobina
de reserva 5a se encuentra lista para la operaciéon de union. En la figura 7, el 6rgano de union 29 prensa las dos
bandas soporte 4, 4a, 4b que hay que pegar contra el apoyo 26a para unirlas una a otra. Durante esta operacion de
pegado, las bandas soporte 4, 4a, 4b son momentaneamente inmovilizadas. Esto es mientras que el material en
banda acumulado en el dispositivo de reserva 28 se vacia para permitir a los rodillos de alimentacion transversales 8
alimentar sin interrupcion la prensa rotatoria de bandas soporte 4, 4a, 4b del material que hay que afiadir al substra-
to en banda 1.

Medios de corte (no representados), que pueden estar asociados al 6rgano de unién 29 cortan entonces el resto de
la banda soporte 5 vacia y el érgano de unién 29 vuelve a su posicion inactiva como esta ilustrado en la figura 8, de
modo que la nueva bobina de alimentacién que constituia hasta ahora la bobina de reserva 5a comienza a alimentar
la prensa rotatoria. En un primer tiempo, el dispositivo de reserva 28 se llena de nuevo para el préximo cambio de
bobina. Entre tanto, habra que reemplazar la bobina 5 vacia por una nueva bobina de reserva 5a llena. Esta opera-
cion, que se efectia manualmente, se hace de modo facil debido a la disposicion lateral del dispositivo de alimenta-
cion de la prensa rotatoria que facilita el acceso al soporte de bobinas 21 y en particular a los asientos de
pivotamiento 23, 23a de las bobinas de alimentacién 5 y de reserva 5a del soporte de bobinas 21, tanto mas cuanto
que el asiento de pivotamiento 23, 23a, en el cual se encuentra la bobina de alimentacién 5 vacia que hay que cam-
biar, sobresale al exterior de la unidad de alimentacion 6, 6a, 6b, como muestra la figura 1.

Aguas abajo de la estacion de trabajo 2, 3 se encuentra otro dispositivo de acumulacion 15a, al cual esta asociado
un grupo de traccion de salida 50, equipado con prensores 50a, los cuales se regulan lateralmente para ser posicio-
nados sobre las bandas 4, 4a, 4b, etc... Ahora bien, estas bandas pueden provenir de varios pisos (6, 6a, 6b de la
figura 1) y por tanto tener velocidades medias diferentes. Hay que significar que el grupo 50, 50a gira a velocidad
constante, de modo mas preciso a la velocidad del grupo mas rapido de los grupos de traccion 8. Para obtener un
caudal a velocidad media mas baja, correspondiente a un grupo 8 de caudal reducido, los prensores asociados 50a
son levantados periédicamente. Haciendo esto, estos bloquean la banda asociada 4. Las bandas 4 cuyo caudal se
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quiere reducir hacen entonces un movimiento del tipo parada / marcha. La activacién / desactivaciéon de los prenso-
res 50a puede hacerse directamente por el control de los bucles en el dispositivo de acumulacion 15a, o calculando
entonces un ciclo regular de base y superponiendo eventuales correcciones que provienen de la vigilancia de los
bucles individuales en el dispositivo de acumulacién 15a.

Otra solucion prevista es instalar un grupo 50, 50a suplementario, que adoptaria entonces una velocidad media
especifica.

La figura 9 representa una variante de ejecucion de un érgano de modulacion de la velocidad de banda reemplazan-
do los elementos 8, 15, y 10, 11 de la figura 4. Efectivamente, puede ser deseable disponer de una segunda ejecu-
cién, por ejemplo para crear una unidad de estampado compacta en forma de inserto. El objetivo es crear una
modulacion de velocidad para al menos una banda metalizada 44. Esta pasa un primer rodillo 40, unido a un motor
apropiado con una alimentacion al vacio 41 y medios no montados pero conocidos para llevar el vacio a la periferia
del cilindro, selectivamente entre las generatrices A y E pasando por B. La banda 44 es arrastrada a velocidad conti-
nua vc por el rodillo 40, cuya velocidad de rotacion wc es constante y elegida segun el consumo medio exigido. La
banda 44 pasa por las generatrices A, un punto entre B y B’, un punto entre C y C’, D, y abandona el dispositivo con
una velocidad vi. El rodillo 43 esta construido como el rodillo 40, siendo la Unica diferencia que para wi la velocidad
de rotacion es modulada para obtener una economia de banda como se describe en el texto refiriéndose a las figu-
ras 2, 4. El caudal medio inducido por la rotacion intermitente wi del rodillo 42 es idéntico al caudal dado por el rodillo
40. Se comprende facilmente que la trayectoria BC solamente seria verdadera en un momento del ciclo. Los puntos
de separacién B y de unién C se pasean sobre las superficies en funcion del perfil de wi. Se aprovecha la masa
extremadamente pequefia de la banda 44 para crear asi una trayectoria y una modulacion de velocidad vi perfecta-
mente controladas a través de los ciclos. No hay deslizamiento entre 44 y 40, ni entre 44 y 42; asi pues, los vacios
41 ylo 44 podrian ser reemplazados por un prensor 0 una presion exterior. La velocidad wc puede estar influida por
un control de trayectoria entre los rodillos 40, 42. Si los puntos B y C tienen tendencia a descender, esto puede ser
interceptado por un medio de tipo fotocélula (no representado) que aumentara ligeramente la velocidad wc. Y a la
inversa, puede ser obtenido por un medio analogo colocado por encima de B, C. De este modo, el software es libre
se superponer correcciones de posicion al rodillo 42 para la colocacion de hologramas, por ejemplo. Una modulacion
especial puede ser soportada igualmente, ésta puede considerarse muy util para pasar un empalme de la banda 44
fuera del engranamiento de un cliché, por ejemplo.
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REIVINDICACIONES

1. Prensa rotatoria de transferencia de motivos solidarios de al menos una banda soporte a un substrato en banda
(1), que comprende

- una serie de cilindros de arrastre y de guia (100) de substrato en banda a velocidad determinada y segun una
direccién longitudinal,

- una unidad de alimentacion de banda soporte,

- rodillos de transferencia (2, 3) de los citados motivos, de la citada banda soporte (4, 4a, 4b) a emplazamientos
determinados del citado substrato en banda (1), y

- dispositivos de arrastre intermitente de banda soporte (9) entre los citados rodillos de transferencia (2, 3) a la
citada velocidad determinada del substrato en banda (1),

caracterizada por que comprende varias unidades de alimentacion (6, 6a, 6b),

- que estan dispuestas lateralmente a la direccién de arrastre longitudinal del citado substrato en banda (1), guias
(7, 7a, 7b) que estan dispuestas a lo largo de la trayectoria de la citada banda soporte (4, 4a, 4b) y que cambian
la direccién de la citada banda soporte (4, 4a, 4b), de una direccién de alimentacion transversal a la direccion de
arrastre longitudinal del citado substrato en banda (1), a una direccién de transferencia de los citados motivos,
paralela a la direccion de arrastre longitudinal del citado substrato en banda (1),

- gue estan superpuestas, y

- que comprenden dispositivos de arrastre a velocidad constante (8), un dispositivo de union (21, 26, 26a, 29), que
une el final de una banda soporte (4, 4a, 4b) y el comienzo de otra banda soporte, y una reserva (28) de una cier-
ta longitud de la citada banda soporte (4, 4a, 4b) entre el citado dispositivo de unién (21, 26, 26a, 29) y los dispo-
sitivos de arrastre a velocidad constante (8), que permite la alimentacion continua de la citada banda soporte (4,
4a, 4b) durante la union.

2. Prensa de acuerdo con la reivindicacién 1, en la cual dispositivos de arrastre a velocidad constante de banda
soporte (8) estan dispuestos aguas abajo de la unidad o de las unidades de alimentacion (6, 6a, 6b), estando dis-
puesto un dispositivo de acumulacion (15) de la citada banda soporte (4, 4a, 4b) entre los dispositivos de arrastre a
velocidad constante (8) y los citados dispositivos de arrastre intermitente (9).

3. Prensa de acuerdo con la reivindicacion 2, en la cual los citados dispositivos de arrastre intermitente (9) compren-
den un rodillo de arrastre (10) con el cual la citada banda soporte (4, 4a, 4b) es puesta en contacto a la salida de los
citados medios de acumulacion (15), un rodillo de rotacion libre (11), paralelo al citado rodillo de arrastre (10) y me-
dios de bascula (12, 13, 14) que aplican selectivamente este rodillo de rotacion libre (11) contra el rodillo de arrastre
(10), quedando pinzada la citada banda soporte (4, 4a, 4b) entre los citados rodillos (10, 11) y asi arrastrada por
friccion.

4. Prensa de acuerdo con la reivindicacion 1, en la cual los dispositivos de arrastre a velocidad constante (8) com-
prenden rodillos (8) y una serie de ruedas prensoras (8a) asociados a una de las bandas (4, 4a), levantados por
intermitencia, que varian el caudal de banda (4) en el rodillo (8) y que controla la posicion media de un bucle de
banda (4, 4a) en la camara de acumulacién (16), siendo gestionado todo en realimentacién automatica por el softwa-
re de la maquina.

5. Prensa de acuerdo con la reivindicacién 4, en la cual los rodillos de reenvio aguas arriba de los dispositivos de
arrastre a velocidad constante (8) estan subdivididos en varias partes adyacentes, que desconectan el avance de las
bandas (4, 4a, 4b) entre ellas.

6. Prensa de acuerdo con la reivindicacion 1, en la cual el citado dispositivo de union (21, 26, 26a, 29) comprende un
soporte (21) para al menos una bobina de alimentacion (5) y una bobina de reserva (5a) para cada bobina de ali-
mentacion (5) de las citadas bandas soporte (4, 4a, 4b), unido a un bastidor por un eje central de pivotamiento (22) y
que comprende medios de pivotamiento (23, 23a) que reciben las citadas bobinas (5) en posiciones paralelas y
simétricas con respecto al citado eje central de pivotamiento (22), guias (27) y apoyos (26, 26a) para las citadas
bandas soporte (4, 4a, 4b), asociados, por una parte, a cada una de las citadas bobinas de alimentacion (5) y, por
otra, a las citadas bobinas de reserva (5a), estando estas guias (27) y estos apoyos (26, 26a) dispuestos simétrica-
mente con respecto al citado eje central (22), medios de arrastre (25) que arrastran el citado soporte de bobinas (21)
por pasos de 180° y medios de unién (29) que aplican una porcion final de la banda soporte (4, 4a, 4b) de la citada
bobina de recambio (5a) contra una posicion inicial de la banda soporte (4, 4a, 4b) de la citada bobina de alimenta-
cién (5) contra uno de los citados apoyos (26a) que efectlan la unién de las citadas porciones adyacentes.

7. Prensa de acuerdo con la reivindicacion 2, en la cual el citado dispositivo de acumulacion (15) de la citada banda
soporte (4, 4a, 4b) comprende una camara de acumulacién (16) para porciones de reserva de la citada banda sopor-
te, que presenta una entrada (17) para la citada banda soporte que viene de la unidad o de las unidades de alimen-
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tacion (6, 6a, 6b) y una salida (18) para la citada banda soporte hacia los citados dispositivos de arrastre intermitente
(9), medios de aspiracién (19) que crean una depresién que estan unidos a la citada camara de acumulacién (16)
que comprende detectores (20, 20a) que detectan dos posiciones limites de acumulacion de la citada banda soporte
(4, 4a, 4b) al interior de la citada caAmara de acumulacion.

8. Prensa de acuerdo con la reivindicacion 2, en la cual los citados dispositivos de arrastre a velocidad constante (8),
asociados a la unidad o a las unidades de alimentacion (6, 6a, 6b), estan dispuestos aguas abajo de las citadas
guias (7, 7a, 7b) de la citada banda soporte (4, 4a, 4b) para que la porcion de esta banda soporte que pasa alrede-
dor de las citadas guias (7, 7a, 7b) sea mantenida constantemente en tension.

9. Prensa de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes, en la cual las citadas guias (7, 7a, 7b) compren-
den un érgano de guia rectilineo, dispuesto en una bisectriz del angulo formado entre la direccién de alimentacion de
la citada banda soporte (4, 4a, 4b) y la direccién de arrastre longitudinal del citado substrato en banda (1), para que
después de haber hecho girar 180° la citada banda soporte (4, 4a, 4b) alrededor de él, la direccion longitudinal de
esta banda soporte forme un angulo de 90° entre su tramo situado aguas arriba y el situado aguas abajo del citado
organo de guia rectilineo (7, 7a, 7b).

10. Prensa de acuerdo con la reivindicacion 1, en la cual las bandas (4, 4a, 4b) salientes son arrastradas a través de
otro dispositivo de acumulacién (15a) por un grupo de traccién (50, 50a), donde la velocidad de este ultimo es regu-
lada por el control de la posicion media de los bucles en el dispositivo (15a).

11. Prensa de acuerdo con la reivindicacion 10, en la cual el grupo de traccién (50, 50a) esta4 desdoblado y a cada
grupo (8, 8a) esta asociado un grupo de traccion (50, 50a) que tiene la misma velocidad de base.

12. Prensa de acuerdo con la reivindicacién 10, en la cual los dispositivos de acumulacion (15, 15a) son idénticos.

13. Prensa de acuerdo con la reivindicacion 10, en la cual los prensores (50a) son levantados periddicamente y las
bandas asociadas bloqueadas con un movimiento de tipo parada-marcha, haciéndose la activacion y la desactiva-
cién de los prensores (50a) directamente por el control de los bucles en el dispositivo de acumulacién (15a).

14. Prensa de acuerdo con la reivindicacion 2, en la cual los citados dispositivos de arrastre intermitente (9) com-
prenden una combinacion de dos rodillos (40, 42), con un primer rodillo (40) que gira con una velocidad de rotacion
constante (wc) y un segundo rodillo (42) que gira con una velocidad de rotacién intermitente (wi).

15. Prensa de acuerdo con la reivindicacién 14, en la cual las bandas (44) son mantenidas sin friccién sobre las
superficies de los rodillos (40, 42) por vacio (41, 43).

16. Prensa de acuerdo con la reivindicacion 14, en la cual la velocidad de rotacion constante (wc) es ajustada por un
control de trayectoria de la banda (44) entre los rodillos (40, 42) por medios de control colocados por encima y por
debajo de la zona (B, C) entre los rodillos (40, 42).
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