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DESCRIPCION

Sistemas y métodos de registro de peliculas de
imagenes gréficas.
Campo de la invencion

La presente invencion se refiere al campo de las
peliculas de imdgenes graficas. Mas en particular, la
presente invencién proporciona métodos para alinear
imdgenes graficas de material compuesto en peliculas
cuando se aplican las peliculas a un substrato y equi-
pos que incluyen peliculas usadas para formar una
imagen de material compuesto.

Antecedentes de la invencién

Las imdgenes de material compuesto formadas
usando miiltiples peliculas con porciones comple-
mentarias de las imdgenes de material compuesto for-
madas en las mismas con frecuencia se usan para pu-
blicidad, por ej., en camiones, sefiales y otras super-
ficies grandes. Las imdgenes con frecuencia se de-
ben proporcionar como materiales compuestos usan-
do multiples peliculas debido a limitaciones de tama-
fio en la fabricacién y aplicacion de las peliculas en
que se proporcionan las imagenes, es decir, puede ser
imposible producir y/o aplicar una pelicula que sea
suficientemente grande para contener la imagen com-
pleta.

Aunque las imagenes graficas a base de pelicula
se pueden hacer tipicamente en longitudes ilimitadas
(particularmente cuando se usan métodos de forma-
cién de imdgenes digitales) las variaciones durante
los procedimientos de formacién de la imagen pue-
den introducir también errores en la longitud fabri-
cada de las imdgenes en las peliculas. Por ejemplo,
las diferencias en la tensién de los frenos durante la
fabricacién pueden causar ficilmente una diferencia
en la longitud de la pelicula fabricada de 0,1%. Es-
tos errores se pueden adaptar con técnicas de aplica-
cién manual conocidas usando paneles relativamente
cortos debido a que los aplicadores expertos pueden
ajustar las dimensiones de la pelicula durante la ins-
talacion. Si se tienen que aplicar, sin embargo, las pe-
liculas a grandes superficies tales como un semirre-
molque, esto es, por €j., 53 pies (16 metros) de largo,
los errores en las imdgenes en dos peliculas diferen-
tes pueden ser aproximadamente 0,5 pulgadas (1,25
centimetros), que tipicamente es inaceptable.

Ademéds de los errores de tolerancia dimensionales
que se pueden introducir en largas peliculas durante la
formacion de las imédgenes, las peliculas muy largas
son también dificiles de manipular y aplicar por técni-
cas convencionales. Como resultado, las imédgenes de
material compuesto completas se forman tipicamente
usando una serie de paneles de pelicula que tienen por
€j., 36 a 48 pulgadas (aproximadamente 1 a 1,25 me-
tros) de ancho y 8 a 9 pies (aproximadamente 2,5 a 3
metros) de largo. Cada panel incluye una porcién de
la imagen de material compuesto y asf los paneles se
deben alinear apropiadamente entre si para presentar
una imagen de material compuesto de alta calidad a
un espectador.

La imagen de material compuesto se forma en
el substrato adhiriendo manualmente las peliculas al
substrato usando, en la mayoria de los casos, un adhe-
sivo sensible a la presién. Un aplicador normalmente
empieza en la parte de arriba de cada pelicula y tra-
baja hacia el fondo mientras se estd retirando un re-
vestimiento usado para proteger el adhesivo. Las pe-
liculas se laminan al substrato usando presién manual
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aplicada con un dispositivo similar a una rasqueta de
aproximadamente 10 centimetros de largo. Un apli-
cador experto estirard o tirard de cada pelicula lige-
ramente a medida que se estd aplicando para mante-
ner la alineacién entre los diferentes paneles usados
para formar la imagen de material compuesto. Dicha
alineacién manual ayuda a compensar cualquier error
dimensional introducido durante los procedimientos
de formacién de la imagen. Limitar la longitud de los
paneles también reduce el error visible. El procedi-
miento para alinear y adherir cada pelicula es tipica-
mente, sin embargo, una labor intensiva y requiere un
alto grado de destreza por parte del aplicador. Ade-
mads, la duracién de la imagen de material compuesto
resultante puede depender de la destreza del aplicador
a la hora de adherir apropiadamente las peliculas al
substrato.

La idea de usar trabajos de alineacién para alinear
una placa de transferencia patrén con una placa recep-
tora de patrén se describe en la patente de EE.UU. A-
5217 550.

Compendio de la invenciéon

La presente invencién proporciona métodos pa-
ra formar imagenes de material compuesto sobre un
substrato usando una pluralidad de peliculas que se
aplican y se alinean entre si bajo tensioén. Las peli-
culas incluyen marcas de alineacion distribuidas a lo
largo de sus longitudes y esas marcas de alineacién
se pueden usar para variar la tensién bajo la cual se
distribuyen las peliculas durante su aplicacién a un
substrato.

Detectando las marcas de alineacién en una peli-
cula ya aplicada a un substrato y detectando las mar-
cas de alineacién correspondientes en una pelicula
que se esta distribuyendo y aplicando al substrato, la
alineacioén entre las diferentes porciones de las ima-
genes de material compuesto en las diferentes pelicu-
las se puede mantener por la longitud de las pelicu-
las para alinear exactamente todas las secciones de la
imagen de material compuesto formadas por las peli-
culas. Esa alineacién se controla variando la tensién
de la pelicula que se esta aplicando.

Puede ser ventajoso aplicar a todas las peliculas,
incluyendo la primera pelicula, al menos algiin nivel
continuo de tensién para proporcionar la oportunidad
de controlar la alineacién de las peliculas aplicadas
mads tarde variando la tensién bajo la que se distribu-
yen las peliculas aplicadas mads tarde. Por ejemplo, se
puede distribuir y aplicar una primera pelicula a una
tension o estiramiento predeterminado. La tensién o
el estiramiento en peliculas aplicadas sucesivamente
se puede variar después por encima y/o por debajo de
la consigna predeterminada de la primera pelicula pa-
ra controlar la alineacidn.

Otras ventajas de diversos aspectos de la presente
invencion incluyen la capacidad para formar imége-
nes de materiales compuestos usando peliculas que se
extienden continuamente e ininterrumpidamente a lo
largo de la longitud de la imagen de material com-
puesto. Como resultado, las peliculas que forman la
imagen de material compuesto se pueden superponer
en s6lo una direccién no requiriéndose peliculas pa-
ra ensamblar entre si a lo largo de la longitud de la
imagen de material compuesto. En algunos aspectos,
las peliculas y la imagen de material compuesto que
forman pueden tener una longitud de al menos apro-
ximadamente 5 metros o mds, al menos aproximada-
mente 10 metros o mds y en algunos casos, al menos
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aproximadamente 15 metros o mas. Puede ser venta-
joso también distribuir las peliculas de rodillos.

Las marcas de alineacidn en las peliculas ya apli-
cadas al substrato pueden estar recubiertas por peli-
culas aplicadas mds tarde. Con respecto a la dltima
pelicula aplicada para completar la imagen, las mar-
cas de alineacién se pueden retirar antes o después de
la aplicacion de la dltima pelicula al substrato. Otras
alternativas incluyen el uso de marcas de alineacion
que sean invisibles para el ojo humano sin ayuda o
el uso de marcas de alineacidn que sean lavables des-
pués de que se apliquen las peliculas al substrato. Otra
alternativa es el uso de marcas de alineacién en los
revestimientos usados para suministrar una pelicula
incluyendo un adhesivo sensible a la presion en una
superficie.

En un aspecto, la presente invencién proporciona
un método para proporcionar una imagen de material
compuesto en un substrato proporcionando una pri-
mera pelicula en el substrato, incluyendo la primera
pelicula primeras marcas de alineacion distribuidas a
lo largo de una longitud de la primera pelicula y una
primera porcién de la imagen de material compues-
to; proporcionar una segunda pelicula, incluyendo la
segunda pelicula segundas marcas de alineacién dis-
tribuidas a lo largo de una longitud de la segunda pe-
licula y una segunda porcién de la imagen de material
compuesto; alinear la segunda porcién de la imagen
de material compuesto en la segunda pelicula con la
primera porcién de la imagen de material compuesto
en la primera pelicula; distribuir la segunda pelicula
bajo tensioén a lo largo de la longitud de la segunda
pelicula; detectar las primeras y segundas marcas de
alineacion durante la distribucion; variar la tension a
lo largo de la longitud de la segunda pelicula basan-
dose en la deteccién de las primeras y segundas mar-
cas de alineacion para alinear las primeras y segundas
porciones de la imagen de material compuesto a lo
largo de las longitudes de la primera y la segunda pe-
liculas y aplicar la segunda pelicula al substrato. Se
puede preferir aplicar continuamente la tensién bajo
la que se distribuya la segunda pelicula.

En otro aspecto, la presente invencion proporciona
un equipo gréfico de imagen incluyendo, una imagen
de material compuesto con una longitud y una altura
transversal a la longitud; una primera pelicula que in-
cluye una primera porcioén de la imagen de material
compuesto en una superficie principal de la primera
pelicula, adhesivo en la superficie principal opuesta
de la primera pelicula y un patrén de primeras marcas
de alineacion distribuidas en intervalos regulares a lo
largo de la longitud de la primera pelicula y una se-
gunda pelicula que incluye una segunda porcién de
la imagen de material compuesto en una superficie
principal de la segunda pelicula, adhesivo en una su-
perficie principal opuesta de la segunda pelicula y un
patrén de segundas marcas de alineacion distribuidas
en intervalos regulares a lo largo de la longitud de la
segunda pelicula.

Estas y otras caracteristicas y ventajas de la pre-
sente invencion se describen a continuacién en rela-
cién con algunas realizaciones ilustrativas de la in-
vencion.

Breve descripcion de los dibujos

La Figura 1 representa una porcién de una peli-
cula que incluye marcas de alineacidn situadas en la
misma.

La Figura 1A es una vista a escala ampliada de
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una serie de marcas de alineacion ttiles en relacién a
la presente invencion.

La Figura 2 representa porciones de dos peliculas
aplicadas a un substrato, incluyendo ambas peliculas
marcas de alineacién situadas en las mismas.

La Figura 3 representa una imagen formada por
tres peliculas de acuerdo con la presente invencion.

La Figura 4 es un diagrama de posicionamiento
de un aparato y un método para distribuir y aplicar
peliculas a un substrato de acuerdo con la presente in-
vencion.

La Figura 4A es una vista transversal parcial a es-
cala ampliada de la pelicula que se estd distribuyendo
en la Figura 4.

La Figura 5 es un diagrama esquemadtico de un sis-
tema de control til en relacién con el aparato repre-
sentado en la Figura 4.

Descripcion de realizaciones ilustrativas de la in-
vencion

La presente invencion se usa en relacién a la for-
macion de imagenes graficas relativamente grandes,
por €j., en camiones, edificios, paredes, etc. Dichas
imagenes se proporcionan tipicamente usando peli-
culas en que se ha formado una imagen por alguna
técnica de impresion que es adecuada para el entorno
en que se tiene que situar la imagen. Una superficie
principal opuesta de dichas peliculas se proporciona
tipicamente con un adhesivo, por ej., adhesivo sen-
sible a la presion, adhesivo activado por calor, etc. Se
pueden preparar peliculas adecuadas, por €j., de mate-
riales que incluyen, pero no se limitan a, materiales de
poli(cloruro de vinilo), poliolefina (por e€j., polietileno
o polipropileno), poliéster, etc. Los procedimientos de
formacion de imdgenes adecuados incluyen, pero no
estan limitados a, impresion electrostatica, impresion
por chorro de tinta, impresion por estarcido, etc. En
muchos casos, estas peliculas se proporcionan con un
adhesivo en el lado opuesto de la imagen. Los adhe-
sivos adecuados pueden incluir, pero no se limitan a,
adhesivos sensibles a la presion, adhesivos de contac-
to, adhesivos activados por calor, etc. Otras peliculas
y procedimientos de formacién de imagen se pueden
usar para proporcionar peliculas de imagen adecuadas
también.

La Figura 1 representa una pelicula 10 ilustrativa
util en relacién a la presente invencién. Una superfi-
cie 16 principal de la pelicula 10 se representa en la
Figura 1 y esa superficie tendrd una porcién 30a de
una imagen de material compuesto situada en la mis-
ma. La pelicula 10 tiene una longitud que se extiende
en la direccion de la flecha 11 y una anchura entre
los bordes 12 y 14 opuestos que se mide tipicamente
transversal a la longitud de la pelicula 10.

Ademads de una porcién 30a de una imagen de ma-
terial compuesto, la pelicula 10 también incluye mar-
cas 20 de alineacién que, en la realizacion representa-
da, se sitdan en la superficie 16 principal en que esta
situada la porcién 30a de la imagen. Las marcas 20
de alineacién pueden tomar una variedad de formas y
estar situadas en una variedad de posiciones en la pe-
licula 10. Sin tener en cuenta su forma o posicién en
la pelicula 10, las marcas 20 de alineacién deberian
estar situadas en posiciones conocidas a lo largo de la
longitud de la pelicula 10 en relacién con la porcién
30a de la imagen. Se puede preferir que las marcas 20
se distribuyan a lo largo de la longitud de la pelicula
10 a intervalos regulares.

Ademds, aunque puede ser posible usar marcas
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20 de alineacién que sean todas del mismo tamafio
y/o conformacién, también puede ser ventajoso in-
cluir marcas de alineacién conformadas o de tama-
o diferente para indicar, por €j., un extremo de una
imagen de material compuesto, distancia a o desde un
extremo de la pelicula que se estd aplicando, etc. Pue-
de ser particularmente ttil proporcionar una marca de
alineacion diferente al comienzo de la imagen de ma-
terial compuesto para ayudar en la alineacion precisa
de las peliculas en el comienzo del procedimiento de
laminacion, especialmente en el caso en que se pro-
porcionen las peliculas en forma de rodillo con el res-
to de la imagen oculta dentro del rodillo.

Se puede usar cualquier conformacién adecuada
para las marcas 20 de alineacion, por ej., rectangular,
etc. Si se usan marcas 20 de alineacidn rectangulares,
pueden tener dimensiones tales como, por ej., 0,125
pulgadas (aproximadamente 3 milimetros) a lo largo
de la longitud de la pelicula 10 y una dimensién de
aproximadamente 1 pulgada (2,5 centimetros) por la
anchura de la pelicula 10 (transversal a la longitud).

Se pueden usar marcas 20 de alineacion rectangu-
lares distribuidas a lo largo de la longitud de la peli-
cula 10 para alineacién a lo largo de la longitud de la
pelicula 10 (y la imagen de material compuesto for-
mada por las peliculas). Dichas marcas de alineacién
pueden no ser, sin embargo, particularmente ttiles en
proporcionar la alineacién en direcciones distintas de
a lo largo de la longitud de las peliculas 10. Las mar-
cas 20’ de alineacién representadas en la Figura 1A
pueden ser utiles, sin embargo, en la alineacién de las
peliculas en la direccién de su anchura (es decir, di-
reccion transversal a la banda).

Cada una de las marcas 20’ de alineacion inclu-
ye un borde 22’ anterior y un borde 24’ posterior. Se
puede preferir, pero no se requiere, que al menos uno
de los bordes 22’ 6 24’ sea perpendicular a la longitud
de la pelicula (indicado por la flecha 11°). La distan-
cia entre el borde 22’ anterior y el borde 24’ posterior
deberia variar, sin embargo, en la direccién de la an-
chura de la pelicula. En la marca 20’ de alineacién
representada, la distancia entre los bordes 22’ y 24’
anterior y posterior alcanza un minimo en un extremo
26’ superior y un maximo en un extremo 28’ inferior.
Se entenderd que las marcas de alineacién con con-
formaciones que proporcionen una distancia variable
entre los bordes anterior y posterior se pueden usar en
vez de las marcas 20’ triangulares representadas en la
Figura 1A.

A medida que la pelicula se mueve pasado un sen-
sor de marcas de alineacién adecuado, se puede medir
el tiempo requerido para que los bordes 22’ y 24’ an-
terior y posterior pasen el sensor. Si el tiempo es cre-
ciente, indica que la pelicula se estd moviendo en la
direccién del extremo 26’ superior de la marca 20” de
alineacién en la Figura 1A (en relacién con un sensor
de posicién fija). Si el tiempo disminuye, indica que
la pelicula se estd moviendo en la direccién opues-
ta. Basandose en estas mediciones, se puede dirigir la
pelicula en una direccién deseada para corregir la ali-
neacion de la imagen en una direccién transversal a la
longitud de las peliculas.

Sin tener en cuenta su conformacién, las marcas
20 de alineacién se distribuyen preferiblemente a lo
largo de la longitud de la pelicula 10 por una distan-
cia que es al menos tan larga como cualquier imagen
proporcionada en la misma a fin de que las porciones
de la imagen 30 de material compuesto en diferen-
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tes peliculas se pueda alinear como se discute en mas
detalle a continuacién. Esas porciones de la pelicula
10 que se extienden mds alld de cualquier imagen que
requiera alineacién puede o no incluir marcas 20 de
alineacion.

Las marcas 20 de alineacién pueden ser visibles o
invisibles dependiendo de los materiales usados para
formar las marcas 20. Por “visible,” como se usa en
la presente memoria, se quiere decir que las marcas
20 se pueden ver por el ojo humano sin ayuda en luz
visible. Por “invisible,” como se usa en la presente
memoria, se quiere decir que las marcas 20 no se pue-
den ver por el ojo humano sin ayuda en la luz visible.
Se pueden proporcionar marcas de alineacién invisi-
bles de materiales que se pueden detectar usando una
variedad de técnicas dependiendo del material usado
para formar las marcas. Los ejemplos incluyen, pero
no estan limitados a, materiales fluorescentes (por €j.,
materiales que fluorescen cuando se exponen a radia-
cién electromagnética adecuada), materiales magné-
ticos, etc.

Tanto si es visible como invisible, las marcas 20 de
alineacién son lavables, cuando la terminologia “la-
vable” como se usa en la presente memoria, signifi-
que que las marcas se pueden retirar de la pelicula
10 usando un disolvente, por ej., agua, alcohol, etc.
Se puede preferir que las marcas de alineacién sean
lavables usando agua con o sin un detergente u otra
composicién. En tal situacion, las marcas 20 se pue-
den retirar ventajosamente simplemente exponiendo
la pelicula 10 a la lluvia.

Las marcas 20 de alineacién en la pelicula 10 pue-
den estar situadas preferiblemente préximas a un bor-
de 12 de la pelicula 10. Cuando se sitdan asi, las mar-
cas 20 de alineacién pueden estar bien cubiertas por
peliculas aplicadas més tarde (véase, por €j., la Figura
2) o se puede retirar la porcion de la pelicula 10 en
que estan situadas. En el caso de que las marcas 20
de alineacion sean invisibles o lavables, pueden estar
situadas en cualquier posicién adecuada en la pelicula
10.

La Figura 2 representa una porcién de una segun-
da pelicula 40 aplicada sobre las marcas 20 de alinea-
cién en la pelicula 10. La segunda pelicula 40 incluye
una segunda porcién 30b de la imagen 30 de mate-
rial compuesto que estd preferiblemente alineada con
la porcién 30a de la imagen 30 de material compues-
to en la primera pelicula 10. Como se representa, se
puede preferir que las marcas 20 de alineacién en la
primera pelicula 10 estén cubiertas por la segunda pe-
licula 40 de manera que las marcas 20 de alineacién
en la primera pelicula 10 no sean visibles después de
que la segunda pelicula 40 esté en su posicién en el
substrato. Esto, sin embargo, puede no requerirse si
las marcas 20 de alineacién son invisibles, lavables,
etc.

La segunda pelicula 40 puede incluir también pre-
feriblemente marcas de alineacién (no mostrado) para
favorecer la alineacion de las diferentes porciones de
la imagen 30 en las dos peliculas 10 y 40. Cualquie-
ra de dichas marcas, sin embargo, si es visible y no
lavable, se retira preferiblemente de la pelicula 40 de
manera que no interfiera con la imagen 30 de mate-
rial compuesto. Se discuten a continuacién diversas
técnicas para retirar dichas marcas de alineacion con
respecto a la Figura 4.

Aunque la Figura 2 representa una imagen grafi-
ca proporcionada por sélo dos peliculas, las imagenes
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gréficas proporcionadas de acuerdo con la presente in-
vencion pueden estar formadas por tres o mas pelicu-
las dispuestas en una direccién transversal a su lon-
gitud, cada una de las cuales contiene una porcién de
la imagen completa de material compuesto. Sin tener
en cuenta el nimero de peliculas usadas, sin embar-
go, todas las peliculas usadas para proporcionar las
imagenes graficas se pueden extender preferiblemen-
te continuamente e ininterrumpidamente en al menos
una direccion de la imagen de material compuesto.

La Figura 3 representa una serie ilustrativa de tres
peliculas 110, 140 y 160 usadas para proporcionar una
imagen 130 de material compuesto en un substrato.
La primera pelicula 110 incluye marcas 120 de ali-
neacién y la segunda pelicula 140 incluye marcas 150
de alineacién. Una porcién de la segunda pelicula 140
se puede aplicar preferiblemente sobre las marcas 120
de alineacién en la pelicula 110. La segunda pelicula
140 incluye una segunda porcién 130b de imagen que
estd preferiblemente alineada con la primera porcién
130a de imagen en la primera pelicula 110. Como se
representa, se puede preferir que las marcas 120 de
alineacién en la primera pelicula 110 estén cubiertas
por la segunda pelicula 140 de manera que las marcas
120 de alineacién en la primera pelicula 110 no sean
visibles después de que la segunda pelicula 140 esté
en su posicién en el substrato. Esto, sin embargo, pue-
de no requerirse si las marcas 120 de alineacién son
invisibles, lavables, etc.

Una porcién de la tercera pelicula 160 se aplica
preferiblemente sobre las marcas 150 de alineacién
en la pelicula 140. La tercera pelicula 160 incluye
una tercera porcidon 130c de imagen que esta prefe-
riblemente alineada con la segunda porcién 130b de
imagen en la segunda pelicula 140. Como se repre-
senta, se puede preferir que las marcas 150 de alinea-
cién en la segunda pelicula 140 estén cubiertas por
la tercera pelicula 160 de manera que las marcas 150
de alineacién en la segunda pelicula 140 no sean vi-
sibles después de que la tercera pelicula 160 esté en
su posicion en el substrato. Esto, sin embargo, pue-
de no requerirse si las marcas 150 de alineaci6n en la
segunda pelicula 140 son invisibles, lavables, etc.

La tercera pelicula 160 puede incluir también pre-
feriblemente marcas de alineacién (no mostrado) para
favorecer la alineacién de la tercera porcién 130c de
imagen con la segunda porcién 130b de imagen en la
tercera pelicula 140. Cualquiera de dichas marcas, sin
embargo, si es visible y no lavable, se retira preferi-
blemente por cualquier técnica adecuada a partir de
la pelicula 160 de manera que no interfieran con la
imagen 130 completa de material compuesto formada
por las diferentes porciones de imagen en las diferen-
tes peliculas.

Las diferentes peliculas usadas para formar la
imagen 130 de material compuesto se pueden aplicar
todas en la misma direccién o en diferentes direccio-
nes a lo largo de la longitud 111 de las peliculas como
se desee.

La Figura 4 ilustra un aparato que se puede usar
para aplicar y alinear peliculas para formar imagenes
de acuerdo con la presente invencidn. El aparato se
representa aplicando una pelicula 210 a un substrato
200. La pelicula 210 se proporciona a partir de una
fuente 270 que se puede proporcionar preferiblemen-
te en la forma de un rodillo. La pelicula 210 abandona
la fuente 270, viaja por una distancia formada por el
rodillo 272 de laminacién y el rodillo 274 prensador.
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Se entendera que el rodillo 274 prensador es opcional.

La pelicula 210 preferida se une al substrato 200
usando un adhesivo, por €j., un adhesivo sensible a la
presion, adhesivo por contacto, adhesivo activado por
calor, etc. Se puede preferir que el adhesivo esté pro-
tegido por un revestimiento. Una construccién de una
pelicula 210 que incluye un adhesivo 208 y un reves-
timiento 206 protector se ilustra en la vista transversal
parcial a escala ampliada de la Figura 4A. Se conocen
adhesivos y revestimientos especificos usados para la-
minar peliculas que llevan imdgenes graficas a subs-
tratos y no se describirdn en mds detalle en la presente
memoria.

En el dispositivo, el revestimiento 206 estd separa-
do de la pelicula 210 en la distancia formada entre ro-
dillo 272 de laminacién y el rodillo 274 prensador op-
cional. Si se retira el rodillo 274 prensador, se puede
separar el revestimiento 206 de la pelicula 210 en el
rodillo 270 fuente. La pelicula 210 con adhesivo 208
expuesto se lamina después al substrato 200 en el pun-
to 273 de la distancia formada por el rodillo 272 de la-
minacién en el substrato 200. La pelicula 210 se apli-
ca al substrato 200 bajo la tensién que se aplica a lo
largo de la longitud de la pelicula 210. Esa tension se
aplica preferiblemente continuamente a medida que
la pelicula 210 se lamina al substrato 200. Los ejem-
plos de niveles de tensién minima adecuados pueden
ser, por €j., induciendo un estiramiento de aproxima-
damente 0,1% o mads o alternativamente aproximada-
mente 0,5% o mds. En el extremo superior, se pueden
proporcionar niveles de tensién adecuados inducien-
do un estiramiento de aproximadamente 2% o menor
o alternativamente aproximadamente 1% o menor pa-
ra la pelicula 210.

Se deberia observar que si se tiene que introducir
el estiramiento en la pelicula 210 mientras el revesti-
miento 206 adn esta unido, la seleccion de materiales
usados para el revestimiento 206 deberia ser consis-
tente con la necesidad de estirar la pelicula 210. En
otras palabras, el revestimiento 206 no deberia evitar
el estiramiento del material compuesto de la pelicu-
la/adhesivo/revestimiento.

Cuando se aplican miiltiples peliculas en un subs-
trato, incluyendo cada una de las peliculas una por-
cién de la misma imagen, se puede aplicar la prime-
ra pelicula preferiblemente con una tensién constan-
te, por ejemplo, por la induccién de un estiramiento
constante de 1% en la pelicula a medida que se apli-
ca. Se aplicarfan después peliculas sucesivas también
con una tensién, variando la tensién aproximadamen-
te la consigna usada para aplicar la primera pelicula
cuando sea necesario para controlar la alineacién en-
tre las diferentes peliculas.

Se puede aplicar la tension en la pelicula 210 por
cualquier técnica adecuada usada en la manipulacién
de bandas. En una realizacidn, el rodillo que sirve la
fuente 270 de la pelicula 210 se puede montar en un
mandril que esté conectado operativamente a un fre-
no, por ¢j., un freno de aire, freno de particulas mag-
néticas, etc. Otra técnica potencial para suministrar
tension se podia proporcionar por los rodillos 272 y
274 de sobrealimentacién en relacién con el rodillo
270 fuente. Muchas otras técnicas para impartir ten-
sién a las bandas serdn conocidas por los expertos en
la materia.

El aparato representado en la Figura 4 también in-
cluye componentes usados para controlar la alinea-
ci6én por un método adecuado. Entre esos componen-
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tes estdn un sensor 280 de referencia colocado para
detectar marcas de alineacién en una pelicula ya si-
tuada en el substrato 200. Otro componente usado en
el control de la alineacidn es un sensor 282 de distan-
cia usado para medir distancia a lo largo del substrato
200 a medida que la pelicula 210 se lamina a la mis-
ma. Un tercer componente usado en el control de la
alineacion es un sensor 284 de pelicula montado para
detectar marcas de alineacién en la pelicula 210 du-
rante la aplicacién al substrato 200.

Cada uno de estos componentes de control de la
alineacién se ilustra en el diagrama de bloques de la
Figura 5. Los diversos sensores estan conectados a un
controlador 286 que, a su vez estd conectado operati-
vamente a un sistema 288 de control de la tensién. El
sistema 288 de control de la tensién puede ser un fre-
no u otro aparato de control de la tensién de la banda
adecuado (por ej., incluyendo rodillos motores, etc.).

Sin tener en cuenta la forma real del sistema de
control de la tensién de la banda usado, los senso-
res 280, 282 y 284 se pueden usar como sigue para
controlar la tension de la banda a medida que la pe-
licula 210 se lamina al substrato 200. Se entender4,
sin embargo, que el siguiente método sélo representa
un ejemplo de control de tensién y que se podian usar
muchas otras técnicas alternativas.

El método ilustrativo cuenta con un espaciamien-
to regular, por ej., de aproximadamente 2 pulgadas
(aproximadamente 5 centimetros), entre marcas de
alineacién en una pelicula ya aplicada al substrato 200
y estando aplicada la pelicula 210 al substrato 200.
El sensor 282 de distancia se puede proporcionar en
la forma de un generador de pulsos montado en una
rueda de referencia. El generador de pulsos del sen-
sor 282 de distancia proporciona un nimero de pulsos
conocido, por ej., 200 pulsos, distribuidos uniforme-
mente por una distancia de 1 pulgada (2,5 centime-
tros).

El método ilustrativo también cuenta con la dis-
tancia (d,) que el sensor 280 de referencia estd es-
paciado del punto 273 de la distancia (formada entre
el rodillo 272 de laminacién y el substrato 200). Esa
distancia d, de referencia difiere preferiblemente de
la distancia (d,) entre el sensor 284 de la pelicula y
el punto 273 de la distancia por un valor conocido.
En un método ilustrativo, la diferencia entre las dis-
tancias d; y d, puede ser preferiblemente igual a la
mitad de la distancia entre las marcas de alineacién
en las peliculas, por ej., aproximadamente 1 pulgada
(2,5 centimetros).

Durante la aplicaciéon de la pelicula 210, el sen-
sor 280 de referencia detecta primero una marca de
alineacién de referencia en la pelicula aplicada en el
substrato 200, sefialando de ese modo el controlador
286 que se ponga en funcionamiento un contador que
cuenta los pulsos proporcionados por el sensor 284 de
distancia. Debido a que la compensacién en las dis-
tancias entre d, y d, de las marcas de alineacién es
aproximadamente 1 pulgada (2,5 centimetros), el con-
tador en el controlador 286 deberia estar idealmente a
aproximadamente 200 cuando el sensor 284 de la pe-
licula detecte su primera marca de alineacién en la
pelicula 210 (debido a que 200 es la mitad de los 400
pulsos generados entre marcas de alineacién separa-
das aproximadamente 2 pulgadas (5 centimetros)). Si
el contador esta fuera de un intervalo deseado, por ej.,
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por encima de 210 pulsos o por debajo de 190 pul-
sos, el sistema 288 de control de la tensién se puede
sefialar por el controlador 286 para incrementar o dis-
minuir tensién como se requiera para llevar la pelicula
210 de vuelta a la alineacion con la pelicula ya colo-
cada en el substrato 200.

Se entendera que se podia usar una amplia varie-
dad de los componentes de control de la alineacion,
en vez de los representados en la Figura 4. Ademas,
también puede variar la metodologia usada para con-
trolar la alineacién. El resultado final, sin embargo, es
que la tensién en la pelicula 210 se varia durante la
aplicacién para proporcionar el control de la alinea-
cién.

La Figura 4 también representa un aparato ilustra-
tivo para retirar las marcas de alineacién de la pelicu-
la 210 que se estdn aplicando donde estén colocadas
las marcas de alineacién a lo largo de un borde de la
pelicula (véase, por €j., la Figura 1). El aparato de eli-
minacidn ilustrado se puede proporcionar en la forma
de una cuchilla 290 estriada que actda en la pelicula
210 contra un soporte 292. La cuchilla 290 se puede
usar para cortar o estriar sélo la pelicula 210 misma
(dejando el revestimiento 206 intacto) o se puede usar
para cortar de un lado a otro tanto la pelicula 210 co-
mo el revestimiento 206. En el caso de que la pelicula
210 sélo se corte o se estrie, la porcion de la pelicula
que contenga las marcas de alineacion se retira con el
revestimiento 206 a la distancia formada por el rodillo
272 de laminacién y el rodillo 274 prensador.

Otros aparatos potenciales que se pueden usar pa-
ra laminar peliculas de acuerdo con la presente in-
vencién se describen en la solicitud de patente de
EE.UU. en tramitacién con la presente, comtinmen-
te cedida, N° 09/236.807 (presentada el 25 de enero
de 1.999) titulada FLUID NIP APPLICATOR AND
METHODS OF USING SAME,; solicitud de patente
de EE.UU. N° 09/491.106 (presentada el 25 de ene-
ro de 2.000) titulada VACUUM-ASSISTED LAMI-
NATOR AND METHODS OF USING THE SAME
y la solicitud de patente de EE.UU. N° 09/576.624
(presentada el 23 de mayo de 2.000) titulada STEE-
RED VACUUM-ASSISTED LAMINATING APPA-
RATUS AND METHODS OF USE. Los diversos
aparatos descritos en estos documentos usan una ca-
vidad de presién reducida para favorecer el procedi-
miento de laminacién. El equipamiento de estos apa-
ratos con los sensores y controles apropiados para
efectuar el control de alineacién por las peliculas du-
rante la laminacion como se describe en la presente
memoria, puede proporcionar ventajas adicionales.

Las realizaciones especificas precedentes son ilus-
trativas de la practica de la invencién. Esta inven-
cién se puede practicar adecuadamente en ausencia
de cualquier elemento o articulo no descrito especifi-
camente en este documento.

Seran evidentes diversas modificaciones y cam-
bios de esta invencion para los expertos en la mate-
ria sin apartarse del alcance de esta invencién y se
deberia entender que esta invencién no se tiene que
limitar excesivamente a las realizaciones ilustrativas
explicadas en la presente memoria, sino que se tiene
que controlar por las limitaciones explicadas en las
reivindicaciones y cualquier equivalente a esas limi-
taciones.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para proporcionar una imagen (30a,
30b) de material compuesto en un substrato, com-
prendiendo el método:

proporcionar una primera pelicula (10) en el subs-
trato, comprendiendo la primera pelicula primeras
marcas (20) de alineacién distribuidas a lo largo de
una longitud de la primera pelicula y una primera por-
cion de la imagen (30a) de material compuesto;

proporcionar una segunda pelicula (40), compren-
diendo la segunda pelicula segundas marcas de ali-
neacién distribuidas a lo largo de una longitud de la
segunda pelicula y una segunda porcién (30b) de la
imagen de material compuesto;

alinear la segunda porcién de la imagen (30b) de
material compuesto en la segunda pelicula (40) con la
primera porcion de la imagen (30a) de material com-
puesto en la primera pelicula (10).

distribuir la segunda pelicula bajo tension a lo lar-
go de la longitud de la segunda pelicula;

detectar las primeras y segundas marcas de alinea-
cion durante la distribucion;

variar la tensidn a lo largo de la longitud de la se-
gunda pelicula (40) basdndose en la deteccién de las
primeras y segundas marcas de alineacién para ali-
near las primeras y las segundas porciones de la ima-
gen (30a, 30b) de material compuesto a lo largo de
las longitudes de la primera y la segunda peliculas

aplicar la segunda pelicula (40) al substrato.

2. Un método de acuerdo con la reivindicacién 1,
en el que la tension bajo la cual se distribuye la se-
gunda pelicula se aplica continuamente a la segunda
pelicula durante la distribucién.

3. Un método de acuerdo con la reivindicacion 1,
en el que las primeras marcas de alineacién son vi-
sibles antes de que se aplique la segunda pelicula al
substrato y en el que ademads aplicar la segunda peli-
cula comprende situar la segunda pelicula por las pri-
meras marcas de alineacion.

4. Un método de acuerdo con la reivindicacién 1,
en el que las segundas marcas de alineacién son visi-
bles.

5. Un método de acuerdo con la reivindicacion 4,
que ademds comprende retirar al menos algunas de las
segundas marcas de alineacién de la segunda pelicula.

6. Un método de acuerdo con la reivindicacion 5,
en el que la eliminacién comprende retirar una por-
cion de la segunda pelicula.

7. Un método de acuerdo con la reivindicacion 6,
en el que la eliminacién tiene lugar antes de que se
aplique la segunda pelicula al substrato.

8. Un método de acuerdo con la reivindicacion 1,
en el que las primeras marcas de alineacién son invi-
sibles.

9. Un método de acuerdo con la reivindicacion 1,
en el que las primeras marcas de alineacién son lava-
bles.

10. Un método de acuerdo con la reivindicacién
1, en el que las segundas marcas de alineacién son
invisibles.

11. Un método de acuerdo con la reivindicacién
1, en el que las segundas marcas de alineacién son
lavables.

12. Un método de acuerdo con la reivindicacion 1,
en el que la segunda pelicula estd unida a un revesti-
miento como se distribuye.
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13. Un método de acuerdo con la reivindicacion
1, en el que las primeras y segundas marcas de alinea-
cion se distribuyen en intervalos regulares.

14. Un método de acuerdo con la reivindicacién
1, en el que la segunda pelicula se distribuye desde un
rodillo.

15. Un método de acuerdo con la reivindicacién
14, en el que la segunda pelicula comprende un indi-
cador de orientacién préximo a un extremo exterior.

16. Un método de acuerdo con la reivindicacion 1,
en el que cada una de las primeras y segundas pelicu-
las comprende una anchura transversal a su longitud
y en el que el método comprende ademads alinear las
primeras y las segundas porciones de la imagen de
material compuesto por las anchuras de las primeras
y las segundas peliculas.

17. Un método de acuerdo con la reivindicacién
16, en el que la alineacidn de las primeras y las segun-
das porciones de la imagen de material compuesto por
las anchuras de las primeras y las segundas peliculas
comprende detectar una distancia entre un borde an-
terior y un borde posterior de las segundas marcas de
alineacidn, en el que esa distancia indica una posicion
por la anchura de la segunda pelicula.

18. Un método de acuerdo con la reivindicacion 1,
en el que proporcionar la primera pelicula en el subs-
trato comprende aplicar la primera pelicula al substra-
to bajo tension.

19. Un método de acuerdo con la reivindicacion
1, en el que la primera pelicula se aplica al substrato
distribuyendo la primera pelicula de un rodillo.

20. Un método de acuerdo con la reivindicacion 1,
en el que la imagen de material compuesto, la primera
pelicula y la segunda pelicula comprenden cada una
una longitud continua de al menos aproximadamente
5 metros.

21. Un método de acuerdo con la reivindicacion 1,
en el que la imagen de material compuesto, la primera
pelicula y la segunda pelicula comprenden cada una
una longitud continua de al menos aproximadamente
10 metros.

22. Un equipo gréfico de imagen para uso en el
método de acuerdo con cualquiera de las reivindica-
ciones 1-21, que comprende:

una imagen (30a, 30b) de material compuesto que
comprende una longitud y una altura transversal a la
longitud;

una primera pelicula (10) que comprende una pri-
mera porcion de la imagen (30a) de material com-
puesto en una superficie (16) principal de la primera
pelicula (10), adhesivo (208) en la superficie princi-
pal opuesta de la primera pelicula (10) y un patrén
de primeras marcas (20) de alineacién distribuidas en
intervalos regulares a lo largo de la longitud de la pri-
mera pelicula y

una segunda pelicula (40) que comprende una se-
gunda porcién de la imagen (30b) de material com-
puesto en una superficie principal de la segunda pe-
licula, adhesivo (208) en una superficie principal
opuesta de la segunda pelicula y un patrén de segun-
das marcas de alineaci6n distribuidas en intervalos re-
gulares a lo largo de la longitud de la segunda pelicu-
Ia, por lo cual la segunda pelicula estd alineada con la
primera pelicula bajo una tensién variable a lo largo
de la longitud de la pelicula para asegurar la alinea-
cion de los patrones primero y segundo, respectivos,
de los trabajos de alineacion.

23. Un equipo de acuerdo con la reivindicacién
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22, en el que las primeras y segundas marcas de ali-
neacién son invisibles.

24. Un equipo de acuerdo con la reivindicacién
22, en el que las segundas marcas de alineacién son
invisibles.

25. Un equipo de acuerdo con la reivindicacién
22, en el que las segundas marcas de alineacién son
lavables.

26. Un equipo de acuerdo con la reivindicacién
22, en el que las primeras y segundas peliculas se pro-
porcionan en forma de rodillo.

27. Un equipo de acuerdo con la reivindicacién
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22, en el que las longitudes de las primeras y segundas
peliculas son al menos tan grandes como la longitud
de la imagen de material compuesto.

28. Un equipo de acuerdo con la reivindicacién
22, en el que las primeras y las segundas porciones
de la imagen de material compuesto en las primeras
y segundas peliculas forman la imagen completa de
material compuesto.

29. Un equipo de acuerdo con la reivindicacién
22, que comprende ademds una o mds peliculas adi-
cionales, conteniendo cada pelicula adicional una por-
ci6n adicional de la imagen de material compuesto.
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