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PROCESO Y APARATO DE ALTA VELOCIDAD PARA
GRABAR EN RELIEVE E IMPRIMIR ADHESIVO

CAMPO DE LA INVENCION

La presente invencion se refiere a procesos y equipos para grabar

en relieve y aplicar adhesivo a telas de pelicula delgadas.
ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Materiales tridimensionales en hoja que incluyen una capa delgada
de un adhesivo autoadhesivo protegido de contacto accidental, asi como
también métodos y aparatos para fabricarlos, han sido desarrollados y
descritos en detalle en las asignadas en comun Patentes de los Estados
Unidos 5,662,758, expedida el 2 de septiembre de 1997, a Hamilton &
McGuire, titulada “Material Compuesto Capaz de ser Sellado de Manera
Desprendible a una Superficie Objetivo Cuando se Presiona Contra la
Misma y Método de Fabricacion”, y la 5,871,607, expedida el 16 de febrero
de 1999, a Hamilton y McGuire, titulada “Material que Tiene una
Substancia Protegida por Separadores Deformables y Método de
Fabrica'cién”, y las asignadas en comin, copendientes Solicitudes de
Patente de los Estados Unidos Nos. 08/745,339 (admitida), registrada el 8
de noviembre de 1996, a nombre de McGuire, Tweddell, y Hamilton,
titulada “Materiales en Hoja Tridimensionales Resistentes al Anidado y
Método y Aparato Para la Fabricacion del Mismo”, 08,745,340, registrada
el 8 de noviembre de 1996, a nombre de Hamilton y McGuire, titulada
“Materiales de Envoltura de Almacenamiento Mejorado”, todas estas

referencias se incorporan en la presente invencion como referencia.




Aun cuando los procesos y equipos para fabricar tales materiales
que se describen en estas solicitudes/patentes son adecuadas para la
fabricacion de tales materiales en una escala comparativamente pequenia,
la naturaleza de los procesos y equipos se ha encontrado que limitan la
velocidad por el disefio. Expresado de manera diferente, la velocidad
maxima en que tales procesos y equipos se pueden poner en
funcionamiento para producir tales materiales esta limitada por el tamafio o
peso de los componentes moviles, la velocidad en quehbcalor se puede
aplicar a materiales de substrato deformables, la velocidad en que fuerzas
se pueden impartir al substrato para deformarlo en la configuracion
deseada, y/o la velocidad en que adhesivo se puede aplicar al substrato
y/o elementos intermedios del aparato. La velocidad en que tales procesos
y aparatos se pueden poner en funcionamiento es un factor principal en las
economias de producir tales materiales en una escala comercial.
Por consiguiente, seria deseable proveer un proceso y aparato
adecuado para formar tales materiales en hoja tridimensionales y aplicar

adhesivo a alta velocidad.

RESUMEN DE LA INVENCION

La presente invencidon provee un proceso que en una realizacion
preferida incluye los pasos de: (a) aplicar un adhesivo fundido en caliente
a un cilindro calentado que gira a una velocidad tangencial inicial; (b)
labrar el adhesivo a un espesor reducido y acelerar el adhesivo antes
mencionado a través de una serie de espacios de medicion entre una
pluralidad de cilindros de adhesivo calentados adyacentes; (c) aplicar el

adhesivo a un cilindro de aplicacion de adhesivo amoldable que gira a una
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velocidad lineal tangencial que es superior a la velocidad tangencial inicial;

(d) aplicar el adhesivo a un primer cilindro configurado de grabar en relieve ;

'

que se acoplan con un segundo cilindro configurado de grabar en relieve
que tiene una configuracién complementaria al primer cilindro de grabar en
relieve, los cilindros de grabar en relieve estan calentados; (e) pasar una .1
tela de material en hoja entre el primer y el segundo cilindros de grabar en
relieve a la velocidad lineal tangencial para simultaneamente grabar en
relieve la tela y aplicar adhesivo a la tela, de modo que el adhesivo forma
una configuracion adhesiva entre los grabados en relieve; (f) transferir la 1

tela desde el segundo cilindro de grabar en relieve al primer cilindro de '
grabar en relieve; (g) separar la tela desde el primer cilindro de grabar en
relieve; y (h) enfriar la tela.
BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS I“

Aun cuando la especificacion concluye con reivindicaciones que '
sefalan particularmente y reivindican claramente la presente invencion, se
cree que la presente invencion serd mejor comprendida de la siguiente
descripcion de realizaciones preferidas, tomadas junto con los dibujos :
anexos, en que numeros de referencia iguales identifican elementos
idénticos y en donde: ‘.

La Figura 1 es una ilustracién esquematica del proceso y aparato
segun la presente invencion;

La Figura 2 es una vista parcial aumentada del aparato de la Figura :
1 que ilustra el paso de transferencia del adhesivo entre los cilindros de

grabar en relieve;

La Figura 3 es una vista de plano de cuatro “lozas” de una
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realizacion representativa de una configuracién amorfa Gtil con la presente
invencion;

La Figura 4 es una vista de plano de las cuatro “lozas” de la Figura 4

desplazadas en proximidad mas estrecha para ilustrar la coincidencia de
5 los bordes de la configuracion; '

1

La Figura 5 es una ilustracion esquematica de las dimensiones que

se mencionan en las ecuaciones de generacion de configuracion Gtiles con

la presente invencion; y

La Figura 6 es una ilustracion esquematica de las dimensiones que

10  se mencionan en las ecuaciones de generacion de configuracion Gtiles con
la presente invencion. 1
DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION
Proceso y Aparato:
La Figura 1 ilustra en forma esquematica el proceso y aparato 10 de |

15

la presente invencion. El aparato estd compuesto fundamentalmente de
dos cilindros apareados de grabar en relieve 15 y 16, mdltiples cilindros de
medir/aplicar adhesivo 11-14, un cilindro de presién 17, un cilindro de
separacion 18, y un cilindro de envolver en S enfriado 19. Los cilindros de
grabar en relieve son de acero, con una configuracién apareada de grabar
20  en relieve grabados sobre los mismos que se acoplan para grabar en '
relieve una tela de material en hoja que pasa a través de los mismos. El |
cilindro con las cavidades y asientos levantados se menciona como el

cilindro de grabar en relieve hembra 15, mientras que el cilindro con los

nudillos levantados y asientos hundidos se menciona como el cilindro de

25 grabar en relieve macho 16. El cilindro de grabar en relieve hembra

4
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preferiblemente tiene un recubrimiento de liberacion aplicado a su !

superficie. Los cilindros de aplicacion/medicion de adhesivo 11-14 ‘1

tipicamente se alternan entre ser de acero sencillo o se acero recubierto

de caucho. El cilindro de aplicacion de adhesivo 14 (el ultimo cilindro en el
sistema de adhesivo) siempre es de acero recubierto de caucho. El cilindro
de presion, 17 y el cilindro de separacién 18 también son de acero

recubierto de caucho. El sistema de envolver en S enfriado esta

compuesto de cilindros de acero hueco 19 con un recubrimiento de
liberacion sobre sus superficies exteriores y refrigerante que circula a
través de los cilindros. La direccién de rotacién de los cilindros se muestra
en la Figura 1 con flechas.

Mas especificamente, con referencia a la Figura 1, un adhesivo (tal
como un adhesivo autoadhesivo fundido en caliente) 40 se extruye sobre
la superficie del primer cilindro giratorio 11 por via de un molde de ranura 9
calentado. El molde de ranura es suministrado por un sistema de
suministro fundido en caliente (con una tolva calentada y bomba de
engranajes de velocidad variable, que no se muestra) a través de una
manguera calentada. La velocidad superficial del primero de los cilindros
de medicion de adhesivo 11 es considerablemente mas lento que la
velocidad lineal tangencial nominal de la tela de material en hoja 50 para
ser grabado en relieve y recubierto de adhesivo. Los cilindros de medicion
de adhesivo restantes 12-14 giran progresivamente mas rapido de modo
que el dispositivo de pellizco de aplicacién de adhesivo, la estacién 4, se
iguala en velocidad superficial. El adhesivo 40 se transfiere desde el

cilindro de aplicacion de adhesivo 14 al cilindro de grabado en relieve



hembra 15 en la estacion 4. El adhesivo 40 se desplaza con la superficie 3‘
del cilindro de grabar en relieve hembra a la estacion 5, donde se combina

con la tela polimérica 50 que es transportada a la estacion 5 por via de un

cilindro de grabar en relieve macho 16.

En la estacion 5, la tela polimérica 50 se graba en relieve y se
combina con el adhesivo 40 simultineamente para formar una tela
recubierta de adhesivo 60. La tela 60, adherida a la superficie del cilindro
15, se desplaza con la superficie del cilindro a la estacion 6, donde un
cilindro de presion recubierto de caucho 17 aplica presién a la porcion
adherida de la tela. La tela 60, aun adherida al cilindro de grabar en relieve
hembra 15, se desplaza a la estacion 7, donde se separa del cilindro de
grabar en relieve hembra 15 por via del cilindro de separacion 18. La tela
recubierta de adhesivo terminada 60 luego se desplaza al cilindro de
envolver en S en la estacion 8, donde se enfria para aumentar su
resistencia.

El adhesivo (0 pegamento) 40 se aplica a las areas de asiento del
cilindro de grabar en relieve hembra 15 solamente. Esto se logra
controlando cuidadosamente el cilindro de grabar en relieve hembra al
espacio libre y desigualdad de diametro del cilindro de aplicacion de
adhesivo en la estacion 4. La separacién entre estos cilindros se controla
de modo que el cilindro de caucho cubierto de adhesivo 14 aplica adhesivo
a los asientos solamente, sin prensar el adhesivo a dentro de hendiduras o
cavidades entre los asientos.

El cilindro de aplicaciéon de adhesivo 14 es un cilindro de acero

recubierto de caucho. El recubrimiento de caucho se muele en un proceso

&
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especial para lograr un espacio libre TIR de 0,001 pulg_aga\si_
aproximadamente. El dispositivo de pellizco se controla en la maquina con

bloques de cufia de precision. Un recubrimiento de caucho se utiliza para

1

(1) proteger el recubrimiento sobre el cilindro de grabar en relieve hembra
15 del dafio debido al contacto metal a metal y (2) permitir que el cilindro ‘
de aplicacion de adhesivo sea prensando muy ligeramente contra el
cilindro de grabar en relieve hembra, de modo de la desviacion del caucho
compensa la desigualdad de didmetro pare el cilindro de grabar en relieve
y el cilindro de aplicacion de adhesivo, pero la desviacion no es suficiente
alta para prensar adhesivo a dentro de las cavidades en la superficie del
cilindro de grabar en relieve hembra 15. El depdsito de adhesivo
exclusivamente sobre los asientos del cilindro de grabar en relieve hembra .
15 es esencial para evitar que el adhesivo sea transferido sobre las partes "'
superiores de los grabados en alto relieve en la tela. El adhesivo que esta \
presente sobre las partes superiores de los grabados en alto relieve causa f

que exhiban propiedades adhesivas antes de la activacion de la tela por
via de aplastar los grabados en alto relieve. :
El adhesivo o pegamento que se utiliza es de naturaleza muy :
elastica, y una transicion desde un molde de ranura estacionario 9 a una |
velocidad lineal tangencial total puede resultar en el adhesivo siendo '
estirado y fracturado, o en no adhesién al primer cilindro de medicion. Para ‘
reducir la velocidad de estiramiento del adhesivo, se aplica primero a un ‘
cilindro que se desplaza lentamente y luego a través de una serie de

espacios de medicion (estaciones 1, 2, y 3) se pule a una pelicula de

adhesivo muy delgada y se acelera a la velocidad lineal tangencial
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deseada.

Los cilindros de adhesivo deben ser pulidos a espacios libres ",
exactos para el didmetro y desigualdad de diametro para mantener las '
dimensiones precisas de espacio libre entre los cilindros que se requiere
para la medicion y aceleracion del_adhesivo. El tipico espacio libre de(,\;>
:

desigualdad de diametro es0,0 ulgadas)de TIR. Los cilindros de

adhesivo se deben calentar uniformemente-de manera circunferencial y al
través de la direccion de la maquina para evitar corona o desigualdad de
diametro inducida térmicamente de los cilindros. Se ha descubierto que, en '1
el caso de cilindros calentados eléctricamente, una sola falla del
calentador puede crear suficiente desigualdad de diametro para evitar una
impresion uniforme del adhesivo sobre la tela. En un caso de este tipo, se
utilizan amperimetros para indicar fallas del calentador. La pérdida de calor 3‘
a través de cojinetes y ejes del cilindro pueden crear corona, que también '
evita la impresion uniforme de adhesivo. Frecuentemente los bloques de
cojinetes del cilindro se deben calentar para evitar gradientes de
temperatura en la direccion transversal a la maquina.

El cilindro de grabar en relieve hembra 15 preferiblemente incluye un
recubrimiento de liberacion aplicado a tanto las superficies de asiento ’,
como a las superficies de las cavidades y huecos entre las mismas. El ’
recubrimiento de liberacion y las propiedades adhesivas deben ser '
cuidadosamente balanceadas para proveer la mejor combinacidon de
adhesion y IlberaCIon -El recumelento debe permitir que el adhesivo muy /\

caliente (t|p|camente\300 350°F) se transfiera al cilindro de grabar en

relieve hembra y aun permitir que la tela de pelicula polimérica recubierta '




de adhesiva se libere a la temperatura del cilindro de grabar en relieve -

(tipicamemy En caso de que el recubrimiento de liberacion
promuevaWdhesién, el adhesivo no se transferira desde el
cilindro de aplicacion de adhesivo al cilindro de grabar en relieve hembra,
mientras que en caso de que el recubrimiento de liberacién promueve
demasiada adhesion, la tela recubierta de adhesivo final no se puede
retirar de la superficie del cilindro de grabar en relieve hembra sin romper o
estirar la pelicula polimérica.

La pelicula se debe grabar en la temperatura mas elevada de grabar
en relieve para proveer grabados en alto relieve definidos de alto calibre y
permitir que el adhesivo pegado se libere del cilindro de grabar en relieve
hembra con menos fuerza de desprendimiento. Sin embargo, la
temperatura de los cilindros de grabar en relieve se debe mantener por
debajo de la temperatura de ablandamiento de la tela de pelicula de modo
que la tela final recubierta adhesivamente tendra suficiente resistencia a la
traccion para ser retirada del cilindro de grabar en relieve hembra. Se ha
encontrado que un balance entre la temperatura de liberacién y la
temperatura de ablandamiento de la pelicula es un parametro critico en
definir las condiciones de funcionamiento exitosas par funcionar a aitas
temperaturas.

El cilindro de separacion asiste en remover el producto final del
cilindro de grabar en relieve hembra sin dafar la pelicula. En vista de que
el producto (tela de pelicula) se adhiere a la superficie del cilindro de
grabar en relieve hembra, se pueden desarrollar fuerzas muy elevada en el

punto de separacion. El cilindro de separaciéon localiza estas fuerzas
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elevadas en una longitud muy corta de la tela, resultando en menos

distorsion de la tela y mas control sobre el angulo de separacion. La
prevencion de la distorsién del producto final es esencial para proveer
propiedades de pelicula consistentes y para evitar que la pelicula tenga
regiones que son activadas prematuramente para exhibir propiedades
adhesivas.

La cantidad o grado de acciéon de engranar entre los cilindros de
grabar en relieve macho y hembra se debe controlar cuidadosamente para
evitar dafio a los cilindros o a la tela de pelicula. Las s_u_pgrf_ig[ef exteriores
de los cilindros de grabar en relieve se pulen’/é’ 0,00005 pngadh’lR\ e
espacio libre de desigualdad de diametro. Lmé;engranar«de’los
cilindros de grabar en relieve rigen el calibre final de la pelicula (i.e., la
altura final de los grabados en alto relieve).

Otros criterios importantes es el ajuste o correspondencia entre los
cilindros de grabar en relieve macho y hembra. Una técnica util es formar
un cilindro por via de un proceso de fotograbado y utilizar este cilindro
como un “patrén” para formar el otro cilindro como una imagen negativa. El
equipo también se debe disefiar para mantener la sincronizacion precisa
de los cilindros de grabar en relieve que engranan.

Los cilindros de grabar en relieve y de adhesivo son todos
calentados individualmente y controlados para permitir el control preciso
de las temperaturas de transferencia de adhesivo y la temperatura de
liberacidn del cilindro de grabar en relieve.

El uso de cilindros de grabar en relieve macho y hembra de formas

complementarias de configuracion soportan totalmente la tela de pelicula

10



delgada durante el paso de proceso de grabado en relieve y adhesivo par

asegurar que las fuerzas se distribuyen apropiadamente dentro del
material de pelicula. El soporte total de la tela, a diferencia de
termoformado o formado al vacio de una pelicula con una estructura de
soporte abierta tal como una correa o tambor perforado en donde la
porcion de la tela que esta siendo deformada a dentro de las aberturas o
cavidades no estad soportada, se cree que permite un aumento en la
velocidad en que se imparten tensiones a la tela sin dafio a la tela y de
este modo permite velocidades mas altas de produccion. La aplicacion
simultanea del adhesivo a la pelicula durante el paso de grabado en
relieve provee una correspondencia exacta del adhesivo sobre las
porciones sin deformar de la tela entre los grabados en alto relieve.

El control preciso sobre el adhesivo, particularmente el espesor y
uniformidad de la capa adhesiva aplicada al cilindro de grabado en relieve
hembra, es un factor importante en producir un producto de alta calidad a
alta velocidad. Especialmente en el caso de niveles de adicion muy bajos
de adhesivo, aun ligeras variaciones en el espesor del adhesivo durante la
transferencia de cilindro a cilindro puede resultar en espacios de cobertura
antes del momento en que el adhesivo se aplica al cilindro de grabar en
relieve. A la misma vez, tales variaciones pueden conducir a adhesivo
excesivo en ciertas regiones del cilindro de grabar en relieve que o pueden
contaminar las cavidades en el cilindro o resultan en la transferencia
incompleta el adhesivo a la tela y una acumulaciéon de adhesivo sobre el
cilindro de grabar en relieve.

Generacion de Configuracion:

11
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Las Figuras 1 y 4 muestran una configuracién 20 creada utilizando |

>3

un algoritmo que se describe en mas detalle en la asignada en comun,

registrada concurrentemente; copendiente Solicitud de Patente de los

Estados Unidos Serial LNo. ,-a nombre de Kenneth S. McGuire,

titulada “Método de katar y Expandir Configuraciones Amorfas”, cuya

revelacion se incorpora tm\lap-resente invencion como referencia. Es obvio
de las Figuras 3 y 4 que no existe la apariencia de una unién en los bordes
de las lozas 20 cuando se traen en proximidad estrecha. Igualmente, en
caso de que bordes opuestos de una configuracion individual se juntan, tal
como mediante la envoltura de una configuracion alrededor de una correa
o cilindro, la unién igualmente estaria facilmente discernible visualmente.
Como se utiliza en la presente invencion, el término “amorfo” hace
referencia a una configuracion que no exhibe una organizacion,
regularidad, u orientacion facilmente perceptible de elementos
constituyentes. Esta definicion del término “amorfo” es generalmente

segun el significado ordinario del término como se evidencia por la

definicion correspondiente en Webster's Ninth New Collegiate Dictionary.

En una configuracion de este tipo, la orientacion y disposicion de un
elemento con relacion al elemento cercano no tiene una relaciéon facil de
predecir a la del proximo elemento(s) subsiguiente(s) mas alla.

Por via de contraste, el término “serie” se utiliza en la presente
invencion para hacer referencia a elementos constituyentes que exhiben
un agrupamiento o disposicién regular, ordenado. Esta definicion del
término “serie” igualmente es generalmente segln el significado ordinario

del téermino como se evidencia por la correspondiente definiciéon en

12
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Webster’s Ninth New Collegiate Dictionary. En una configuraciéon en serie ',

de este tipo, la orientacion y disposicién de un elemento con relacion a un

elemento préximo tiene una relacion facil de predecir a la del elemento(s)
subsiguiente mas alla.

El grado en que el orden esta presente en una configuraciéon en
serie de salientes tridimensionales tiene una relacién directa al grado de
capacidad de anidar que exhibe la tela. Por ejemplo, en una configuracién
en serie muy ordenada de salientes huecos de tamafio y forma uniforme
en una serie hexagonal apretados estrechamente, cada saliente
literalmente es una repeticién de cualquier otro saliente. El anidado de
regiones con un desplazamiento de la alineacion de la tela entre telas o
porciones de tela superpuestas de no mas de un saliente-espacio en
cualquier direccion determinada. Grados mas reducidos de ‘orden pueden
demostrar menos tendencia al anidado, aunque cualquier grado de orden
se cree que provee algiun grado de anidado. Por consiguiente, una
configuracion amorfa no ordenada de salientes por lo tanto exhibiria el
mayor grado posible de resistencia al anidado.

Los materiales tridimensionales en hoja que tienen una
configuracion bidimensional de salientes tridimensionales que es de

naturaleza substancialmente amorfa también se cree que exhiben
‘isomorfismo”. Como se utiliza en la presente invencion, los términos
“‘isomorfismo” y su raiz “isomorfico” se utilizan para hacer referencia a la
uniformidad substancial en las propiedades geométricas y estructurales
para un area circunscrita determinada. Esta definicibn para el término

“‘isomorfico” generalmente segun el significado comun del término como se
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evidencia por la correspondiente definicion en Webster's Ninth New

Collegiate Dictionary. Como ejemplo, un area prescrita que comprende un
numero estadisticamente significativo de salientes con relacion a la
totalidad de la configuracion amorfa produciria valores substancialmente
equivalentes estadisticamente para tales propiedades de la tela como area
de saliente, densidad numeérica de salientes, longitud de pared saliente
total, etc. Una correlacién de este tipo se cree que es deseable con
relacion a las propiedades estructurales fisicas de la tela cuando se desea
uniformidad al través de la superficie de la tela, y particularmente con
relacion a las propiedades de la tela medidas normal al plano de la tela tal
como resistencia al aplastamiento de los salientes, etc.

La utilizacion de wuna configuracion amorfa de salientes
tridimensionales tiene también otras ventajas. Por ejemplo, se ha
observado que materiales en hoja tridimensionales formados de un
material que es inicialmente isotrépico dentro del plano del material
permanece generalmente isotropico con relacion a las propiedades fisicas
de la tela en direcciones dentro del plano del material. Como se utiliza en
la presente invencion, el término ‘“isotropico” se utiliza para hacer
referencia a propiedades de la tela que se exhiben a grados
substancialmente iguales en todas las direcciones dentro del plano del
material. Esta definicion del término “isotrépico igualmente es segun el
significado comun del término como se evidencia por la correspondiente

definicion en Webster's Ninth New Collegiate Dictionary. Sin el deseo de

estar limitados por la teoria, se cree actualmente que esto se debe a Ia

configuracién no ordenada, no orientada de los salientes tridimensionales
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dentro de la configuracion amorfa. A la inversa, los materiales de tela
direccionales que exhiben propiedades que varian por la direccion de la ‘
tela tipicamente exhibiran tales propiedades de manera similar después de '
la introduccion de la configuracibn amorfa sobre el material. Como I
ejemplo, una hoja de material de este tipo puede exhibir propiedades de '
traccion substancialmente uniformes en cualquier direccién dentro del
plano del material en caso de que el material de inicio fue isotropico en '

propiedades de traccion.

Una configuracion amorfa de este tipo en el sentido fisica se traduce

10 en un ndmero estadisticamente equivalente de salientes por medida de

longitud unitaria encontrado por una linea trazada en cualquier direccion !

determinada hacia afuera como un rayo desde cualquier punto

determinado dentro de la configuracion. Otros parametros

estadisticamente equivalentes pueden incluir nimero de paredes de
15  saliente, area promedio de saliente, espacio promedio total entre salientes,
etc. La equivalencia estadistica en términos de los elementos geométricos
estructurales con relacion a direcciones en el plano de la tela se cree que

se traduce en equivalencia estadistica en términos de propiedades
direccionales de la tela.

20 Visitando nuevamente el concepto de serie para destacar la

diferencia entre series y configuraciones amorfas, en vista de que una ’
series es por definicion “ordenada” en el sentido fisico que exhibiria alguna
regularidad en el tamafio, forma, espaciado, y/u orientacion de los ’

salientes. Por consiguiente, una linea o rayo trazado desde un punto

25 determinado en la configuracion produciria valores estadisticamente

15
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significativos dependiendo de la direccion en que el rayo se extiende para
tales parametros tal como el nimero de paredes de saliente, area '.
promedio de saliente, espacio promedio total entre salientes, etc. con la |
variacion correspondiente en las propiedades direccionales de la tela.
5 Dentro de la configuracion amorfa preferida, los salientes
preferiblemente seran no uniformes con relacién a su tamario, forma,

orientacién con relacién a la tela, y espaciado entre centros de salientes
adyacentes. Sin el deseo de estar limitados por la teoria, las diferencias en
el espaciado centro a centro de salientes adyacentes se cree que juegan
10  un rol importante en reducir la probabilidad de que ocurra anidado en el
escenario de anidado cara a reverso. Las diferencias en el espaciado
centro a centro de los salientes en la configuracién resulta en el sentido
fisico en los espacios entre los salientes estando localizados en lugares
espaciales diferentes con relacion a la totalidad de la tela. Por
15  consiguiente, la probabilidad de que ocurra un “apareamiento” entre
porciones superpuestas de una o mas telas en términos de localizaciones
salientes/espacio es bastante baja. Adicionalmente, la probabilidad de que
ocurra un “apareamiento” entre una pluralidad de salientes/espacios
.
adyacentes sobre telas superpuestas o porciones de la tela es ain menos
20  debido a la naturaleza amorfa de la configuracion de salientes. ‘
En una configuracion totalmente amorfa, como se prefiere
actualmente, el espaciado centro a centro es aleatorio, por lo menos
dentro de una escala limitada especificada por el disefiador, de modo que
existe una probabilidad igual de que el vecino mas préximo a un saliente

25 determinado ocurra en cualquier posicion angular determinada dentro del
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plano de la tela. Otras caracteristicas geométricas fisicas de la tela

también preferiblemente son aleatorias, o por lo menos no uniformes,

dentro de las condiciones de limite de la configuracion, tal como el nimero 1
de lados de los salientes, angulos comprendidos dentro de cada saliente, |
5 tamaiio de los salientes, etc. Sin embargo, aun cuando es posible y en
algunas circunstancias deseable que el espaciado entre salientes
adyacentes sea no uniforme y/o aleatoria, la seleccion de formas de
poligono que son capaces de engrahar uno con otro hace posible un
espaciado uniforme entre salientes adyacentes. Esto es particularmente

10  atil para algunas aplicaciones de materiales en hoja tridimensionales,
resistentes al anidado de la presente invencion, como sera discutido mas
adelante en la presente invencion. |

Como se utiliza en la presente invencion, el término “poligono” (y la |
forma de adjetivo “poligonal”) se utiliza para hacer referencia a una figura

15  geométrica bidimensional con tres o mas lados, en vista de que un
poligono con uno o dos lados definirian una linea. Por consiguiente,
triangulos, cuadrilateros, pentagonos, hexagonos, etc. se incluyen dentro
del término “poligono”, como se incluyen formas curvilineas tales como
circulos, elipses, etc. que tendrian un nimero infinito de lados.

20 Cuando se describen las propiedades de estructuras |
bidimensionales de formas no uniformes, particularmente no circulares, y
espaciado no uniforme, frecuentemente es dtil utilizar cantidades
“promedio” y/o cantidades “equivalentes”. Por ejemplo, en términos de
caracterizar relaciones de distancia lineales entre objetos en una !

25  configuracion bidimensional, donde el espaciado en base centro a centro o
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en base a espaciado individual, un término de espaciado “promedio” puede ‘.

ser util para caracterizar la estructura resultante. Otras cantidades que se

pueden describir en términos de promedios incluirian la proporcion del

area superficial ocupado por objetos, area del objeto, circunferencia del
objeto, diametro del objeto, etc. Para otras dimensiones tal como
circunferencia del objeto y diametro del objeto, se puede hacer una
aproximacion para objetos que son no circulares mediante la construccién
de un diametro equivalente hipotético como se hace frecuentemente en
contextos de liquidos.

Una configuracion totalmente aleatoria de salientes huecos
tridimensionales en una tela, en teoria, nunca exhibe anidado frente a
reverso en vista de que la forma y alineaciéon de cada tronco seria singular.
Sin embargo, el disefio de una configuracion total aleatoria de este tipo
consumiria mucho tiempo y seria una proposicién muy compleja, como
seria el metodo de fabricar una estructura de formacion adecuada. Segin
la presente invencion, los atributos de no anidado se pueden obtener
disefiando configuraciones o estructuras donde se especifica la relacién de
las celdas o estructuras adyacentes una a otra, pero en donde el tamafio,
forma, y orientacion precisa de las celdas o estructuras no es uniforme y
no se repiten. El término “no se repite”, como se utiliza en la presente
invencion, tiene el propoésito de hacer referencia a configuraciones o
estructuras donde una estructura o forma idéntica no esta presente en
ninguna de dos localidades dentro de un area de interés definida. Aun
cuando pueden existir mas de un saliente de un tamafio y forma

determinados dentro de la configuracién o area de interés, la presencia de
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otros salientes alrededor de ellos de tamafio y forma no uniforme 7;
virtualmente elimina la posibilidad de que un agrupamiento idéntico de '1
salientes esté presente en multiples localidades. Expresado de manera '
diferente, la configuracion de salientes no e uniforme por todo el area de
5 interés de modo que ningln agrupamiento de salientes dentro de la
configuracion total sera igual que cualquier otro agrupamiento similar de
salientes. La resistencia de brazo del material en hoja tridimensional
evitara anidado significativo de cualquier region de material que rodea un
saliente particular aun en el caso de que el saliente se encuentra a si
10  mismo superpuesto sobre una depresion apareada individual en vista de
que los salientes que rodean un saliente de interés individual diferiran en ‘
tamano, forma, y espaciado centro a centro resultante de aquellos que
rodean otros salientes/depresiones.
El profesor Davies de la Universidad de Manchester ha estado
15 estudiando membranas de ceramica celulares porosas y, mas
particularmente, ha estado generando modelos analiticos de tale ;
membranas para permitir que el modelo matematico simule el
funcionamiento en el mundo real. Esta trabajo se describe en mas detalle
en la publicacion titulada: “Membranas de ceramica porosas celulares: un
20 modelo estocastico para decribir la estructura de una membrana de 6xido :
anodico”, autores Broughton y G. A. Davies, que fue publicado en Journal ’

of Membrane Science, Volumen 106 (1995), en las paginas 89-101, cuya :

revelacion se incorpora en la presente invencion como referencia. Otras ',
técnicas de modelado matematico se describen en mas detalle en

25  “Computaciéon del teselado Dalaunay n-dimensional con aplicaciéon a
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politopos Voronoi”, autores D. F. Watson, que aparece en The Computer

Journal, Volumen 24, No. 2 (1981), en las paginas 167-172, y “Modelos “

Estadisticos para Describir la Estructura de Membranas de Ceramica
Porosas”, autores J.F.F. Lim, X. Jia, R. Jafferali, y G.A. Davies, que fueron

publicadas en Separation Science and Technology, 28(1-3) (1993), en las

paginas 821-854, cuyas revelaciones se incorporan en la presente
invencién como referencia.

Como parte de este trabajo, el profesor Davies desarrollé una
configuracion poligonal bidimensional basado en una teselacion Voronoi
de doble espacio. En un método de este tipo, nuevamente haciendo
referencia a la publicacién antes mencionada, los puntos de nucleacion se
colocan en posiciones aleatorias en un plano limitado (predeterminado)
que son igual en nimero al nimero de poligonos que se desean en la
configuracion terminada. Un programa de computadora “crece” cada punto
como un circulo simultanea y radialmente de cada punto de nucleacion a
velocidades iguales. A medida que se encuentran los frentes de
crecimiento de puntos de nucleacion vecinos, se detiene el crecimiento y
se forma una linea limite. Estas lineas limite cada una forma el borde de
un poligono, con vértices formadas por intersecciones de las lineas limite.

Aun cuando este antecedente tedrico es util para comprender como
tales configuraciones se pueden generar y las propiedades de tales
configuraciones, persiste la cuestion de realizar las repeticiones numéricas
antes mencionadas por pasos para propagar los puntos de nucleacién
hacia afuera a través del campo de interés deseado hasta terminar. Por

consiguiente, para realizar de manera expedida este proceso
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preferiblemente se escribe un programa de computadora para realizar",

estos calculos dadas las condiciones limite y parametros de entrada

apropiados y suministrar el producto deseado. -,

El primer paso para generar una configuracion util segun la presente

'
)

invencion es establecer las dimensiones de la configuracion deseada. Por
ejemplo, en caso de que se desee fabricar una configuracion 10 pulgadas
de ancho y 10 pulgadas/de longitud, para ser formada opcionalmente en /\
un tambor-o_correa asi como también una plancha, entonces un sistema
de coordenadas X-Y se establece con la dimension X maxima (X
siendo 10 pulgadas y la dimensién Y maxima (y,..,) siendo 10 pulgadas ( o
viceversa).

Después de especificar el sistema de coordenadas y las
dimensiones maximas, el proximo paso es determinar el nimero de
“puntos de nucleacion” que se convertiran en poligonos deseados dentro
de los limites definidos de la configuracion. Este nimero es un namero
entero entre 0 e infinito, y se debe seccionar con relacién al tamafo
promedio y espaciado de los poligonos que se desean en la configuracion
terminada. Numeros méas grandes corresponden a poligonos mas
pequefios, y viceversa. Un método util para determinar el ndmero
apropiado de puntos de nucleacién o poligonos es completar el nimero de
poligonos de un tamafio y forma uniforme artificial, hipotética que se
requeriria para llenar la estructura de formacién deseada. En caso de que
esta configuracion artificial es una serie de hexagonos regulares 30 (ver la
Figura 5), con D siendo la dimensién borde a borde y M siendo el espacio

entre los hexagonos, entonces la densidad numérica de hexagonos, N, es:
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Se ha descubierto que utilizando esta ecuacion para calcular una :
densidad de nucleacion para las configuraciones amorfas generadas como
se describe en la presente invencién proporcionara poligonos con tamafio

S5 promedio que se aproxima estrechamente al tamafio de los hexagonos “
hipotéticos (D). Tan pronto se conoce la densidad de nucleacion, el
numero total de puntos de nucleacion a ser utilizados en la configuracion
se puede calcular muitiplicando por el area de la configuracién (80
pulgadas? en el caso de este ejemplo).

10 Se requiere un generados de numeros aleatorios para el proximo
paso. Se puede utilizar cualquier generador de nUmeros aleatorios
adecuados conocidos por aquellas personas con experiencia en la técnica,
incluyendo aquellos que requieren un “ndmero germen” o utilizando un _
valor de inicio determinado objetivamente tal como tiempo cronologico.

15  Muchos generadores de numeros aleatorios funcionan para proveer un |
numero entre cero y uno (0 - 1), y la discusién de aqui en adelante asume !
el uso de un generador de este tipo. Un generador con una salida de
diferenciacion también se puede utilizar en caso de que el resultado se
convierte a algun niumero entre cero y uno o en caso de utilizar factores de

20  conversion apropiados.

Un programa de computadora se escribe para ejecutar el generador
de numeros aleatorios el nimero deseado de iteraciones par general tanto
numeros aleatorios como se requiere para igualar dos veces el nimero

deseado de “puntos de nucleacion” que se calcula anteriormente. A
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medida que se generan los nimeros, nimeros alternos se multiplican por:

o0 la dimension X maxima o la dimension Y méaxima para generar pares '

aleatorios de coordenadas X e Y todas teniendo valores X entre cero y la

dimension X maxima y valores Y entre cero y la dimension Y maxima.

Estos valores luego se almacenan como pares de coordenadas (X,Y)
iguales en numero al nimero de “puntos de nucleacion”.

Es en este punto, que la invencidén que se describe en la presente
invencion difiere del algoritmo de generacion de configuracion que se
describe en la solicitud de McGuire et al. antes mencionada. Asumiendo
que se desea que el borde izquierdo y el borde derecho de la
configuracion “que engrana’, i.e., sean capaces de “enlozar” uno con otro,
se afiade un borde de anchura B al lado derecho del cuadrado de 10
pulgadas (ver la Figura 6). El tamafio del borde requerido depende de la
densidad de nucleacion; mientras mayor es la densidad de nucleacion,
mas .pequeﬁo es el tamano de borde que se requiere. Un método
conveniente de computar la anchura del borde, B, es hacer referencia
nuevamente a la serie de hexagonos regulares hipotéticos que se describe
anteriormente y se muestra en la Figura 5. En general, por lo menos tres
columnas de hexagonos hipotéticos se deben incorporar en el borde, de
modo que la anchura del borde se puede calcular como:

B = 3(D+H)
Ahora, cualquier punto de nucleacion P con coordenadas (x,y) donde x<B
sera copiado a dentro del borde como otro punto de nucleacién, P’, con
una nueva coordenada (Xmax + X,Y).

En caso de que el método que se describe en los parrafos anteriores
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se utiliza para generar una configuracion resultante, la configuracién sera
realmente aleatoria. Esta configuracion realmente aleatoria tendra, por su'?_l
propia naturaleza) una gran distribucion de tamafios y formas de poligonos “,
que pueden ser no deseables en algunos casos. Con el proposito de
proveer algun grado de control sobre el grado de aleatoriedad asociado
con la generacion de lugares de “puntos de nucleaciéon”, un factor de
control o “constrefiimiento” se selecciona y se menciona mas adelante
como B (beta). El constrefiimiento limita la proximidad de lugares de punto

de nucleacion vecinos a través de la introduccion de una distancia de

exclusion, E, que representa la distancia minima entre cualquier dos

puntos de nucleacion adyacentes. La distancia de exclusion E se computa

de la siguiente manera:

donde A (lambda) es la densidad numérica de puntos (puntos por area
unitaria) y p variade 0 a 1.

Para implementar el control del “grado de aleatoriedad”, el primer
punto de nucleacién se coloca como se describe anteriormente. Luego se
selecciona B, y luego E se calcula de la ecuacion anterior. Observe que B,

y de ese modo E, permaneceran constantes a través de toda la colocacién ';
de puntos de nucleaciéon. Por cada coordenada de punto de nucleacion ;
(x,y) subsiguiente que se genera, se computa la distancia desde este
punto a cada otro punto de nucleaciéon que ya ha sido colocado. En caso
de que esta distancia es inferior a E para cualquier punto, las coordenadas

(x,y) recién generadas se suprimen y se genera un nuevo conjunto. Este :
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proceso se repite hasta que todos los N puntos han sido colocados
exitosamente. Observe que en el algoritmo de enlozado atil segun la
presente invencion, para todos los puntos (x,y) donde x<B, tanto el punto’]’P
original como el punto P’ copiado se debe verificar contra todos los otrds
puntos. En caso de que P o P’ estd més cerca a cualquier otro punto qu",e

E, entonces tanto P como P’ se suprimen, y se genera un nuevo conjunfo

de coordenadas (x,y) aleatoria. \

En caso de que B=0, entonces la distancia de exclusion es cero, y Iéj
configuracion sera realmente aleatoria. En caso de que p=1, la distanciall
de exclusion es igual a la distancia vecina mas proxima para una serie.
empaquetada estrechamente de manera hexagonal. Seleccionar f entre 0
y 1 permite control sobre el “grado de aleatoriedad” entre estos dos
extremos.

Con el proposito de hacer la configuracion de enlozado en que tanto
el borde izquierdo como el borde derecho se enlozan apropiadamente y
los bordes superior e inferior se enlozan apropiadamente, los bordes
tendran que ser utilizados tanto en la direccion X como Y.

Tan pronto se computa y se almacena el conjunto completo de
puntos de nucleacion, se realiza una triangulacién Delauney como el paso
precursor en generar la configuraciéon poligonal terminada. El uso de una
triangulacion Delaunay en este proceso constituye una alternativa
matematicamente equivalente mas sencilla a “crecer” iterativamente los
poligonos de los puntos de nucleacion simultaneamente como circulos,
como se describe en el modelo tedrico antes mencionado. El tema detras

de realizar la triangulacion es generar conjuntos de tres puntos de
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nucleacion que forman triangulos, de modo que un circulo que se
construye para pasar a través de esos tres puntos no incluira ningdn otros
puntos de nucleacién dentro del circulo. Para realizar la triangulacion
Delaunay, se escribe un programa de computadora para ensamblar toda
5  combinacion posible de tres puntos de nucleacion, siendo asignado cada
punto de nucleacion un numero singular (entero) solamente paré'
propdsitos de identificacion. Las coordenadas del radio y punto central‘l‘
luego se calculan para un circulo que pasa a través de cada conjunto de,
tres puntos dispuestos de manera triangular. Los lugares de las:
coordenadas de cada punto de nucleacion que no se utilizan para definir el
triangulo particular luego se comparan con las coordenadas del circulo )‘:
(radio y punto central) para determinar si cualquiera de los otros puntos de "
nucleacion caen dentro del circulo de los tres puntos de interés. En caso
de que el circulo construido par aquellos tres puntos pasa la prueba
(ningln otros puntos de nucleacién caen dentro del circulo), entonces se
almacenan los nimeros de tres puntos, sus coordenadas X e Y, el radio
del circulo, y las coordenadas X e Y del centro del circulo. En caso de que
el circulo construido para aquellos tres puntos falla la prueba, no se guarda
ningun resultado y el calculo procede al siguiente conjunto de tres puntos. ';_
Tan pronto la triangulacion Delaunay ha sido completada, luego se ‘
realiza una teselacion Voronoi de doble espacio para generar los
poligonos terminados. Para lograr la teselacion, cada punto de nucleacién
guardado que es un vértice de un triangulo Delaunay forma el centro de un
poligono. Luego se construye el trazado del poligono conectando en

secuencia los puntos centrales de los circulos circunscritos de cada uno de
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los triangulos Delaunay, que incluyen ese vértice, en secuencia de mané-;ra

en direccion al reloj. Guardar estos puntos centrales del circulo en un
orden repetitivo tal como en direccion del reloj permite que I%:ls
coordenadas de los vértices de cada poligono sea almacenado en

S secuencia por todo el campo de puntos de nucleacion. Al generar Ids
poligonos, se realiza una comparacién de modo que cualquiera de Ids
vértices de los triangulos en sus limites de la configuracién se omiten dél
calculo en vista de que no definen un poligono completo. :

En caso de que se deseen para facilitar el enlozado mdltiples copiaé

10 de la misma configuracion juntas para formar una configuracion més{:

grande, los poligonos que se generan como resultado de puntos de:

nucleacion copiados en el borde de calculo se pueden retener como parte

de la configuracion y superponer con poligonos idénticos en una
configuracion adyacente para ayudar a aparear espaciado y registro de los

15 poligonos. Alternativamente, como se muestra en las Figuras 3 y 4. Los
poligonos que se generan como resultado de puntos de nucleacién
copiados en el borde de célculo se pueden suprimir después de realizar la
triangulacion y teselacion de modo que configuraciones adyacentes se

pueden colindar con espaciado poligonal adecuado. 1

20 Tan pronto se genera una configuracion terminada de formas

bidimensionales poligonales que engranan, segun la presente invencion tal

red de formas que engranan se utiliza como el disefio para una superficie

de tela de una tela de material con la configuracion que define las formas i\

de las bases de los salientes huecos tridimensionales formados de Ia tela

25 inicialmente plana de material de inicio. Con el propésito de lograr esta
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formacion de salientes de una tela inicialmente plana de material de iniéio,
se cera una estructura de formacion adecuada que comprende un negati}vo
de la estructura tridimensional terminada deseada que el material de inicio
se obliga a amoldarse para ejercer fuerzas adecuadas suficientes paira
deformar permanentemente el material de inicio. ‘_
Del archivo de datos terminados de las coordenadas de los vérticé$
poligonales, se puede hacer una produccion fisica tal como un trazadég
lineal de la configuracion terminada de poligonos. Esta configuracion se
puede utilizar de manera convencional como la configuracién de entradé
para un proceso de grabado en relieve de tamiz metalico para formar una
estructura de formacion tridimensional. En caso de desear un espacio‘{
mayor entre los poligonos, se puede escribir un programa de computadora ?\

para afnadir una o mas lineas paralelas a cada lado del poligono para

//é\

S|

aumentar su anchura (y por lo tanto reducir el tamafio de los poligonos una

cantidad correspondiente).

Aun cuando realizaciones particulares de la presente invencion han
sido ilustradas y descritas, sera obvio para aquellas personas con
experiencia en la técnica que distintos otros cambios y modificaciones se
pueden hacer sin alejarse del espiritu y alcance de la invencion, y es el
proposito cubrir en las reivindicaciones anexas todas aquelias

modificaciones que estan dentro del alcance de la invencion.
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REIVINDICACIONES 7

1. Un proceso de grabar en relieve e imprimir adhesivo de alta velocidad,
el proceso antes mencionado comprende los pasos de: |

(a) aplicar el adhesivo antes mencionado a un cilindro de aplicacion
de adhesivo calentado amoldable;

(b) aplicar el adhesivo antes mencionado a un primer cilindro de.
grabar en relieve configurado que se acopla a un segundo‘l
cilindro de grabar en relieve configurado que tiene una ‘l‘
configuracion complementaria al primer cilindro de grabar en 2
relieve antes mencionado.

(c) pasar una tela de material en hoja entre el primer cilindro y el

segundo cilindro de grabar en relieve antes mencionados a una -

velocidad lineal tangencial para simultaneamente grabar en
relieve la tela antes mencionada y aplicar el adhesivo antes
mencionado a la tela antes mencionada, de modo que el
adhesivo antes mencionado forma una configuracion de adhesivo
entre los grabados en relieve.
2. El proceso de la Reivindicacion 1, que comprende adicionalmente los
pasos de:
(a) aplicar un adhesivo a un cilindro;
(b) labrar el adhesivo antes mencionado a un espesor reducido a
través de una serie de espacios de medicion entre una pluralidad

de cilindros de aplicacion de adhesivo adyacentes; y

29

'
)



10

15

20

25

(c) aplicar el adhesivo antes mencionado al cilindro de aplicacion E,ie
adhesivo amoldable antes mencionado.

3. El proceso de la Reivindicacion 1, que comprende adicionalmente Ids
pasos de: 1

(a) transferir la tela antes mencionada desde el segundo cilindro de

grabar en relieve antes mencionado al primer cilindro de grabar

en relieve antes mencionado; y

~&
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(b) separar la tela antes mencionada del primer cilindro de grabar en.

relieve antes mencionado.

4. El proceso de la Reivindicacion 1, que comprende adicionalmente el

paso de enfriar la tela antes mencionada después del paso de grabar '

en relieve antes mencionado.
5. El proceso de la Reivindicacién 1, en donde el adhesivo antes
mencionado es un adhesivo fundido en caliente.

6. El proceso de la Reivindicacion 1, en donde los cilindros antes
mencionados se calientan.
7. E.I proceso de la Reivindicacion 1, que comprende los pasos de:

(a) aplicar un adhesivo a un cilindro que gira a una velocidad
tangencial inicial;

(b) labrar el adhesivo antes mencionado a un espesor reducido y
acelerar el adhesivo antes mencionado a través de una serie de
espacios de medicion entre una pluralidad de cilindros de
aplicacion de adhesivo adyacentes; y

(c) aplicar el adhesivo antes mencionado al cilindro de aplicacion de

adhesivo amoldable antes mencionado a la velocidad lineal
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tangencial antes mencionada que es superior a la velocidad
tangencial inicial antes mencionado.

1
)

8. El proceso de la Reivindicacion 1, en donde el adhesivo antes

1

mencionado se extruye desde un molde de ranura calentado.

95 9. El proceso de la Reivindicacion 1, en donde el primer cilindro de grabar

en relieve configurado antes mencionado es un cilindro de grabar en

relieve hembra y el segundo cilindro de grabar en relieve configurado

antes mencionado es un cilindro de grabar en relieve macho.

)

10. El proceso de la Reivindicacion 1, en donde el cilindro de grabar en

10 relieve configurado antes mencionado incluye un recubrimiento de

liberacién sobre el mismo.

15
20 |

25
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PROCESO Y APARATO DE ALTA VELOCIDAD PARA |
GRABAR EN RELIEVE E IMPRIMIR ADHESIVO

RESUMEN DE LA INVENCION

) La presente invencién provee un proceso que en una realizacién
preferida incluye los pasos de: (a) aplicar un adhesivo fundido en calienfe

a un cilindro calentado que gira a una velocidad tangencial inicial; (5)
labrar el adhesivo a un espesor reducido y acelerar el adhesivo ante}s
mencionado a través de una serie de espacios de medicidn entre una

10 pluralidad de cilindros de adhesivo calentados adyacentes; (c) aplicar él
adhesivo a un cilindro de aplicacion de adhesivo amoldable que gira a uné
velocidad lineal tangencial que es superior a la velocidad tangencial inicial;

(d) aplicar el adhesivo a un primer cilindro configurado de grabar en relieve“.

que se acoplan con un segundo cilindro configurado de grabar en relieve:

15 que tiene una configuracién complementaria al primer cilindro de grabar en |
relieve, los cilindros de grabar en relieve estan calentados; (e) pasar una'
tela de material en hoja entre el primer y el segundo cilindros de grabar en ""
relieve a la velocidad lineal tangencial para simultaneamente grabar en .
relieve la tela y aplicar adhesivo a la tela, de modo que el adhesivo forma '

20  una configuracion adhesiva entre los grabados en relieve; (f) transferir la 'j
tela desde el segundo cilindro de grabar en relieve al primer cilindro de -
grabar en relieve; (g) separar la tela desde el primer cilindro de grabar en

relieve; y (h) enfriar la tela.
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IMPRIMIR ADHESIVO.

(57) RESUMEN :

La presente invencién provee un proceso que en una realizacién preferida incluye los
pasos de: (a) aplicar un adhesivo fundido en caliente a un cilindro calentado que gira a una velocidad
tangencial inicial; (b) labrar el adhesivo a un espesor reducido y acelerar el adhesivo antes mencionado
a través de una serie de espacios de medicién entre una pluralidad de cilindros de adhesivo calentados
adyacentes; (c) aplicar el adhesivo a un cilindro de aplicacién de adhesivo amoldable que gira a una
velocidad lineal tangencial que es superior a la velocidad tangencial inicial; (d) aplicar el adhesivo a un
primer cilindro configurado de grabar en relieve que se acoplan con un segundo cilindro configurado
de grabar en relieve que tiene una configuracién complementaria al primer cilindro de grabar en
relieve, los cilindros de grabar en relieve estan calentados; (¢) pasar una tela de material en hoja entre
el primer y el segundo cilindros de grabar en relieve a la velocidad lineal tangencial para
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EXPEDIENTE 00-025846

Practicado el examen juridico de acuerdo con lo establecido en el art. 21 de la Decision
344 se determind que esta solicitud de Patente de Invencioén:

Si[x ] NOJ[ 1] NO APLICABLE [ ] Presento los poderes necesarios en
forma correcta (Decision 344, art. 14-a).

SI[x] NOT[ ] NO APLICABLE[ ] Acreditd, en forma correcta, la’
existencia y representacion de la persona juridica solicitante
(art. 14-c de la Decision 344; literal g) del art. 4 del Decreto
117/94).

Si[x] NO[ 1] NO APLICABLE [ ] Presentd, en forma correcta el
comprobante de pago por la tasa de presentacion establecida

(art. 13-f de la Decisién 344 y la Resolucion 02 del 4 de enero
del 2000 ).

SI{x ] NO[ ] EXTEMPORANEAMENTE [ ] Reivindicé prioridad, dentro del

plazo y de acuerdo con lo previsto en el Articulo 4 del
Convenio de Paris.

SI[ ] NO[x ] NO APLICABLE [ ] Present6 copia, certificada su
conformidad por la Administracion que recibié la solicitud de la
cual reivindica prioridad, al momento de radicar la solicitud
nacional. '

SI[ ] NO [x ] NO APLICABLE [ ] Presenté la traduccion del capitulo

reivindicatorio de la solicitud de la cual se reivindica prioridad
(Art. 4, D-3 Convenio de Paris; Concepto: 5 de enero de 1999
S.I.C)).

SI[ ] NO[ x] CUMPLE LOS REQUISITOS JURIDICOS

OBSERVACIONES JURIDICAS CONVENIO DE PARIS: En todo caso, debera presentar
copia certificada su conformidad por la Administracion que recibi6 la solicitud de la cual
reivindica prioridad, en cualquier momento dentro del plazo de tres (3) meses,
contados a partir de la fecha de deposito de la solicitud posterior. La omision de esta
formalidad implicara la perdida del derecho de prioridad.

En consecuencia, se conceptia que esta solicitud:

SI[ ] NO[x ] Se ajusta alos aspectos FORMALES indicados en la Decision
344 y por tanto,
SI[ ] NO[x] Se recomienda PUBLICAR el extracto correspondiente.

Santafé de Bogota, D.C., 10 de abril del 2000.

LA

EXABIINADOR JURIDICO

Carrera 13 N° 27-00 Pisos 5°y 10° |
Conmutador 334 1221-2-3-4
Fax 281 3125
Santafé de Bogota, D.C. - Colombia
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CONCEPTO TECNICO No.: 6 63 .

3
I/ . /
CLASIFICACION INTERNACIONAL DE PATENTES : 12 91 C%DO ,BAiv {00

Practicado el examen de acuerdo lo establece el Art. 21 de la Decision 344, se determind que la presente -
solicitud de patente de invencion: :

ST d] NO Contiene la identificacion correcta del inventor (Art. 8, Art 13-a).
SI d] NO Contiene la identificacion correcta del solicitante (Art. 13-a)

ST d] NO Contiene el resumen con el objeto y finalidad de la invencion en forma correcta (Art, 13-
. e) \

ST ﬂ NO/@ Contiene el titulo o nombre de la invencion en forma correcta (Art. 13-b)
SI LA NO & Contiene la descripcion clara y completa de la invencion (Art. 13-c)

SI [:I NO@ Contiene los dibujos correctos (Art. 14-c junto con el literal d) del Art. 4 del Dto. 117 d_el
94). '

Contiene las unidades de medida en el sistema exigido (Art. 14-c junto con el Dto. 3464
S dJ NO l& del 26 de diciembre de 1980) '-

'
!

Sl E)] NO W Contiene una o mas reivindicaciones, en forma correcta, que precisen la materia paraila
' EJ] cual solicita proteccion mediante la patente (Art. 13-d). :

NO [ Contiene el extracto de acuerdo con el literal ¢) del articulo 4 de Dto 117 del 94.

[ Contiene el arte final del dibujo caracteristico de acuerdo con el literal ¢) del articulo 4 y
SILINO @ el articulo 27 del Dto. 117 del 94. ‘

SINMINO | Contiene la tarjeta de archivo tematico (forma P-104) en forma correcta (Art. 14-c junto ?
con el literal b) del Art. 4 del Dto. 117 del 94). "

SIHEINO Contiene la tarjeta de archivo de propietarios (forma P-105) en forma correcta (Art. 14-c'
junto con el literal b) del Art. 4 del Dto. 117 del 94). ,

SILANO @ CUMPLE CON LOS REQUISITOS DE FORMA
OBSERVACIONES Y OTROS: SI [é NO L1 ver hoja(s) anexa(s).

EXAMINADOR TECNIcO : 14

Santa Fe de Bogota, D.C., ﬂ;@ L \% de 2/006
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PATENTES
PRIMER EXAMEN DE FORMA

EXPEDIENTE No. 00025846

TITULO: PROCESO Y APARATO DE ALTA VELOCIDAD PARA GRABAR EN RELIEVE E
IMPRIMIR ADHESIVO.

CLASIFICACION INTERNACIONAL DE PATENTES :
B 41M 3/00; B 41 C 1/00

FOLIO No. 42
La solicitud presenta defectos de forma en los siguientes aspectos:

1. El titulo no es preciso ya que se refiere a un aparato y lo que dicta el capitulo
reivindicatorio solo es la caracterizacion de un proceso. Se sugiere modificar el titulo eliminando
la referencia al aparato puesto que ello no es la materia sobre la cual se solicita proteccion en las
reivindicaciones.

2. No se puede juzgar completamente el contenido de la descripcién debido a que no
forman parte de la solicitud los dibujos alos cuales se refiere y con los que explica la disposicion
de la invencion. Debe presentar los dibujos (figuras 1 a 6) detalladas en el capitulo descriptivo
con sus respectivos niimeros de referencia.

3. La descripcion contiene unidades expresadas en otro sistema distinto al exigido. Se

sugiere elaborar la correspondiente conversion al Sistema Internacional, con base en la norma
1000 de ICONTEC.

4. Elfolio 15, pagina 12 linea 4, de la descripcion esta fragmentado. Se sugiere aclarar al
respecto.

5. Debe presentar los artes finales, dos copias en tamafio 12cm por 12cm en papel
fotografico o mantequilla para publicacion con el extracto y una de 6cm por 6cm para anexar ala
tarjeta blanca.

Examinador Técnico de Patentes Fecha
CodigoNo.: 14 Jefe Division Nuevas Creaciones|] 19 / 04 /2000

Carrera 13 N° 27-00 Pisos 5°y 10°
Conmutador 334 1221-2-3-4 !
Fax 281 3125 '

Santafé de Bogota, D.C. - Colombia |,
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LA JEFE DE LA DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
DISPONE

ARTICULO PRIMERO: Reconocer personeria al doctor Carlos R. Olarte, como apoderado
del solicitante, en los términos y para los efectos del poder conferido

- ARTICULO SEGUNDO: Conforme lo establece el articulo 22 de la Decisién 344 de la
Comision del Acuerdo de Cartagena, requiérese al solicitante, para que dentro del plazo
- de treinta (30) dias habiles siguientes a la fecha de notificacién del auto, presente.
| respuesta a las observaciones o complemente los antecedentes sefialados en el examen
- de forma. ‘

ARTICULO TERCERO: Notificar por estado el presente auto, advirtiendo que contra el no ‘
procede recurso alguno en la via gubernativa.

NOTIFIQUESE Y CUMPLASE g W 2790 ,
‘Dado en Santafé de Bogota D.C., a los

LA JEFE DE LA DIVISION DE NUEVAS CREACIONES,

4

ALIX CARMENZA CESPEDES DE VERGEL

NOTIFICADO POR ESTADO

{

;
Santafé de Bogota D.C. MAY 20091

fecha.

otificado por anotacion en estado de esta misma

VENCIMIENTO NOTIFICACION ESTADO

SOLICITO PRORROGA TERMINO SI NO

VENCIMIENTO TERMINO PRORROGA

Carrera 13 N° 27-00 Pisos 5%y 10°
Conmutador 334 1221-2-3-4
: Fax 281 3125 ‘
Santafé de Bogota, D.C. - Colombia




