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La presente invención se refiere a un procedimiento 

y un aparato para conseguir coincidencia en i a elabo 

ración de bandas continuas y, en particular, se refie 

re a un procedimiento y un aparato para imprimir o - 
5* tratar de otro modo una banda continua estirable en -
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una pluralidad de etapas de elaboración, realizándose cada una de las — . 

etapas de elaboración en coincidencia. ¡

Con anterioridad a este invento se han propuesto diversas máqui— '
- i ¡

ñas y procedimientos para hacer coincidir la impresión u otro tratamien-;

to de materiales alimentados én forma laminar o de banda oontinua que se;
¡

utilizan para formar calcomanías, etiquetas, grabados, bolsas y simila -: 

res. No obstante, díohas enseñanzas propuestas con anterioridad a este -- 

invento no han resultado enteramente satisfactorias cuando se emplean oon 

un material en banda oontinua estirable', por ejemplo un material termo- : 

plástico. Dichos materiales tienen una notable proporción de estiramien-' 

to por lo que, ouando se tratan en un proceso continuo, resulta exoesi -! 

vamente difioil mantener la coincidencia en los periodos comprendidos - ¡ 

entre las etapas de tratamiento debido al estiramiento del material en i 

banda continua. Por ejemplo, ouando se realizan operaciones de impresión! 

oon colores múltiples u operaciones donde se combinan la impresión con 

el relieve, resulta difioil mantener los colores previamente impresos enj 

coincidencia oon colores impresos ulteriormente o con estampado, porque ' 

el material en banda continua se estira o fiera entre las etapas suceai-[ 

vas de impresión. Cuando el material se ha de tratar en ambos lados, el ; 

problema de mantener la coincidencia se agudiza aún más. De hecho, cuan-¡ 

do se trata material estirable en ambos lados, los sistemas propuestos -i 

con anterioridad a este invento ni si quiera intentan realizardo con una 

banda oontinua. Por el contrario, el material de banda oontinua se oorta 

inioialmente en hoja haciéndose coinoidir cada hoja individual por sepa­

rado en una sección de elaboración, imprimiéndose con un solo color o - 

estampado y quitándose después y volviéndose a hacer ooinoidir a mano en 

una sécoión ulterior donde se realiza la operación siguiente de impre - 

sión o estampado, con lo que se tiene la seguridad de oonseguir una coin 

cidenoia apropiada entre etapas sucesivas de impresión o estampado. Con 

anterioridad a este invento no ha sido posible hacer'coincidir con pre-
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cisión etapas sucesivas de impresión y estampado en un material estira— ! 

ble en un proceso continuo donde el material se suministra como una ban— ¡ 

da oontinua. i
Por consiguiente, el presente invento tiene por objeto realizar 

operaciones de impresión y estampado oon oolores múltiples y una ooinoi- ̂ 

denoia de precisión en un material de plástico en banda continua estira— ¡ 

ble y en un proceso continuo,.
Un objeto adicional del presente invento es proporcionar un mé-

i
todo para imprimir y/o estampar con precisión una banda oontinua de plás 

tico estirable con una serie de dibujos impresos o estampados en ooinoi— j 

dencia sobre la misma. [i
Otro objeto del presente invento es pfopdrcionar un aparato para j 

llevar a cabo el procedimiento del novedad. ¡
Según un aspecto del presente invento, para imprimir y/o estam— ; 

para en coincidencia una banda oontinua de material termoplástioo estira; 

ble, se monta una cinta sinfin prácticamente inestirable para realizar - I 

un desplazamiento continuo a travós de una pluralidad de secciones de traj 

bajo individuales, que comprenden por lo menos dos secciones de impresión! 

y/o estampado. En una primera sección, se aplica un adhesivo de ba.̂ a re- j 

sistenoia al desprendimiento prácticamente en toda la superficie de un - j 

lado de la cinta. En una segunda sección, después de esta primera sección! 

en la dirección de avance de la ointa, se alimenta una banda continua ¿e 

material termoplástioo estirable en contacto con el adhesivo y se prensa 

firmemente contra el adhesivo mediante un para de rodillos de presión, de 

forma que la banda continua se mantenga en posioión relativamente fija 

gracias a la cinta y no se estire durante operabiones ulteriores.

La cinta portadora tiene una pluralidad de aberturas que definen 

zonas de trabajo individuales donde se sotiene el lado de la banda oon - 

tinua encarado a la cinta, de forma que este lado se pueda presentar pa­

ra tratamiento en secciones ulteriores de elaboración. Además, la ointa

i
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tiene una pluralidad de aberturas de coincidencia situadas a lo largo de 

por lo menos uno de sus bordes en lugares espadados predeterminados, - i
unas con respecto a otras y con relación a las áreas de trabajo.

La banda continua de material termoplástioo estirable, que se - 

alimenta a la cinta, tiene una anohura menor que la cinta y es más ancha' 

que las aberturas de dicha ointa, para cubrir completamente las zonas de j 

trabajo, pero dejando expuestas las aberturas a lo largo del-borde de la 

cinta. Estas aberturas cooperan con dispositivos de mantenimiento de la 

coincidencia en secciones de elaboración Ulterior de 1A banda continúa db

forma que las áreas de trabajo, y por lo tanto los dibujos impresos sobre 

la cinta en las zonas de trabajo, se mantengan en coincidencia en cada - 

una de las secciones de elaboración,.

Después que la banda continua se ha adherido a la ointa portado­

ra, la cinta transportadora de banda oontinua hasta la primera de una se' 

rie de secoiones de elaboración donde se trata un lado de la banda con- ¡ 

tinua, por ejemplo mediante un prooeso de estarcido con seda o un proce-; 

so de estampado. Ulteriormente, la cinta transporta en secuencia la band^
t

continua hasta las secciones de elaboración restantes, donde se realizan! 

otras operaciones de impresión y/o estampado en coincidencia con la im­

presión o estampado realizados en seooiones anteriores. La coincidencia

entre operaciones en cada una de las secciones de elaboración se mantie-í
!

ne por una serie de ruedas dentadas que funcionan unidas a los diversos ' 

dispositivos de tratamiento de la banda continua, cuyas ruedas dentadas ! 

comprenden dientes introducidos en Las aberturas de la cinta para situarj 

con presión la cinta en las secciones de'elaboración. Un dispositivo de 

transmisión para los diversos dispositivos de* tratamiento de la banda - 

continua y para la cinta, mueve los diversos oomponenetes en sincronis­

mo de forma que, en cooperación con las ruedas dentadas, se mantiene la 

coincidencia en todo instante.

Finalmente, después de la última de las secciones de elaboración
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de la banda continua, se habilita una cuchilla separatoria o dispositivo 

similar para separar la banda continua de la cinta.

Los objetos anteriores, y otros objetos, oaracterístas y venta­

jas de este invento resultarán evidentes en la descripción detallada que 

sigue de una modalidad ilustrativa del aparato de novedad, tomando como 

referencia los dibujos adjuntos, en los qué;

!

!
¡

¡

La figura 1 es una vista esquemática en alzado de un aparato cons 

truido seg&n una modalidad del presente invento, para imprimir y/o es - 

támpar en coincidencia una banda continua de material termoplástioo esti 
rabie.

La figura 2 es una vista de costado fragmentada de una banda con 

tinua de material termoplástioo, después de haberse adherido a la cinta 

portadora del aparato de la figura 1. , , ,

La figura 3 es una vista en planta de una parte de la cinta por­

tadora sinfín de la figura 1; y < <'

La figura 4 es una vista en alzado a mayor escala de una parte 

de una de las ruedas dentadas motrices, e ilustra su cooperación coít la 

cinta portadora.

Refiriéndonos ahora al dibujo oon detalle, e inioialmente a la 

figura 1 del mismos, se observará que un aparato 10, que se utiliza pa­

ra imprimir y/o estampar en coincidencia una banda continua de material 

de plástico estirable o similar, oomprende una ointa transportadora sin—  ̂

fin 12 guiada sobre una pluralidad de ruedas dentadas 14. La cinta 12 y 

la ruedas dentadas 14 se montan en un bastidor de sustentación (no ilus 

trado) que define una pluralidad de secciones de funcionamiento a lo lar 

go del trayecto de avance de la cinta. La cinta es impulsada en la dire­

cción que indican las flechas en el dibujo por lo menos mediante dos ro­

dillos conductores 16, movidos desde una fuente normal de energía de oua] 

quier manera oonveniente.

La cinta transportadora 12 es de material relativamente inestira
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ble, oomo puede ser el acero inoxidable o similar y, según se observará ¡^  i
en la figura 3, tiene una pluralidad de aberturas 18 que se sitúan áli- ¡i
neadas longitudinalmente a lo largo de toda la cidta. Estas aberturas - ¡

definen áreas de trabajo donde se realizan los procesos de impresión o i!
estampado sobre la banda continua que se ha de tratar. Además, la oin- !

¡

ta 12 tiene una pluralidad de aberturas de coincidencia 20 formadas a lo j 

largo de sus cantos laterales longitudinales 22, guardando una relación 

de separación predeterminada entre si, y con respectó a las áreas de - 

trabajo 18, de forma que las áreas de trabajo se presentan en la misma 

posición relativa en cada una de las secciones de trabajo en el aparato 

para asegurar la debida coincidencia de los diversos procesos de trata­

miento de la banda continua, según se describirá más adelante con mayor 

detalle.

Inicialmente, la cinta 12 pasa a través de una primera sección 

de trabajo 24 donde un suministro de adhesivo 26 se encuentra contenido 

en un depósitivo 28 o medio similar. En una modalidad del presente inven 

to, el adhesivo que se utiliza es de un tipo normal con una adherencia - 

rápida y una buena resistenoia al esfuerzo oontante, pero con pooa resis 

tencia al desprendimiento; v.g., una cola de oaseina hidrosoluble nor­

mal:. El adhesivo se transfiere desde un primer rodillo 30 hasta un rodi­

llo aplioador 32 en oontacto con el rodillo 30 y el lado 34 de la cinta 

12, por lo que el adhesivo se aplica a la ointa. Además, un rodillo de 

presión 36 empuja la cinta 12 en contacto oon el rodillo 32 para asegu­

rar una aplioaoión apropiada y uniforme del adHesivo en la cinta. De es­

ta manera, prácticamente toda la superficie de la cinta 34 se recubre - 

con el adhesivo; no obstante, las áreas de trabajo 18 permaneoen abier­

tas y exentas de adhesivo.

Desde la Beoción 24, la cinta 12 se mueve alrededor de los dos

30.

rodillos extremos 14 hasta una segunda sección 38. Se observará que los 

rodillos 14 están provistos de una pluralidad de ruedas dentadas dirigi-
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das radialmente 40 que se introducen y oóoperan con las aberturas 20 de i 
la cinta 12 para evitar el deslizamiento de la ointa durante su avance i 
sobre los rodillos, atudando de este modo a mantener la qoineidenoia de 

las diversas operaciones que se describirla más adelante. !

En la sección 38 se monta un rollo de abastecimiento 42 para gi- ¡

rar en el bastidor del aparato y contiene una banda continua 44 de mate- }j
i

rial estirable enrollado en el mismo. En una modalidad del presente in- j 
vento, el material que se ha de tratar puede ser un material térmoplás- 

tico estirable, como puede ser vinilo o similar, que se ha de imprimir - 

con colores múltiples de tal manera que los<diversos colores se impriman 

coincidiendo en una o ambas caras de la banda continua.

En la sección 38, la banda continua 44 se dirige entre un par de 

rodillos de presión 48, de forma que la banda se prensa en contacto oon 

el adhesivo 26 aplicado a la superficie 34 de la cinta 12. Como resulta- j 

do, la banda continua queda firmemente adherida a la ointa.

La banda continua 44 tiene preferiblemente una anchura menor que 

la anchura total de la cinta 12 pero mayor que la anchura de las áreas -! 

de trabajo 18, por lo que las aberturas 20 quedan expuestas durante el -

funcionamiento del aparato pero las áreas de trabajo 18 quedan cubiertas
¡ !

completamente por la banda continua. ( Esta característica está represen 

tada por las líneas de rayas en la figura 3). Por consiguiente la super-¡ 

fioie superior 48 de la banda oontinua 44 queda expuesta para tratamien­

to, asi como su superficie inferior 50, a travás de las áreas de trabajo 
18.

Despuós de pasar por los rodillos de presión 48, la banda conti­

nua 44 que se ha adherido a la cinta 12, pasa oon la misma a una primera 

sección de elaboración 52 donde tiene lugar la primera operaoión de tra­

tamiento de la banda continua. En una modalidad del invento, la sección 

de elaboración $2 comprende un mecanismo de impresión por estarcido de - 

seda 54 de construcción tradicional, adaptado para aplicar un solo color
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en un dibujo predeterminado sobre la superficie superior 48 de la banda i' 

continua 44. El mecanismo de impresión 54 comprende una rueda dentada 56 ¡ 

que funciona asociada oon el mismo y que tiene una pluralidad de dientes ¡

dirigidos radialmente 58 alojados oon las aberturas 20 de la cinta 12, - ¡
[

con cuyas aberturas coopera para mantener el movimiento preciso de la oin 

ta y para asegurar la coincidencia da las zonas de trabajo 18 por debajo 
del mecanismo impresor.

Desde la secoión $2, la ointa 12 y la banda continua 44 pasan a la 

sección 60, inmediatamente después de la sección 52 en la direoción de - 

avance de la cinta 12, donde se sitúa un segundo dispositivo impresor o 

dispositivo similar 62. Este dispositivo impresor puede ser también del 

tipo de estarcido de seda, o del tipo de pintura de pulverización o simi­

lar, adapatado para decorar la superficie 50 de la banda continua 44 a - 

través de áreas de trabajo 18 en la cinta 12. Este mecanismo impresor — 

comprende también una rueda dentada 64, similar a la rueda dentada 56, — 

que mantiene la banda oontinua 44 y la cinta 12 en alineación precisa cor 

el dispositivo impresor,, para mantener las áreas de trabajo en coinciden 
oia con el mismo.

Según se ha mencionado, la ointa 12 es impulsada por ruedas den­

tadas 16 desde una fuente de energía normal ( no ilustrada ) cuya fuente 

de energía funciona conectada para impulsar simultáneamente los disposi­

tivos impresores 54, 56 y los demás dispositivos de elaboración de la — 

banda continua del aparato. El sistema de transmisión es de contrucoión 

tradicional, según comprenderán los expertos en la materia, por lo que
!
jlos dipositivos impresores y otros aparatos de elaboraoióm de la ttanga 

continua funcionan en sincronismo. Además, la transmisión puede ser con­

tinua o intermitente según se desee. Además, la transmisión se puede aju: 

tar para efectuar impresión en cada una de las áreas de trabajo 18 o en 

áreas de trabajo elegidas, separadas uniformemente, según se desee. Asi, 

disponiendo debidamente las posioiones relativas de las seociones 52,60
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y las demás secciones del aparato, es evidente que el área de trabajo 18 

quedará por debajo de la seooión de impresión 54, en coincidencia apro -

piada con el aparato impresor de la misma y, al mismo tiempo, otra áera ¡
!

de trabajo 18 se encuentra en la sección 60 coincidiendo apropiadamente I 

oon su dispositivo impresor. De este modo, cuando se produce la impresión! 

en estas secoiones, los diversos dibujos impresor en las mismas coinoidi-j 

rán entre si para formar un dibujo de colores múltiples impreso oon pre- j 
sión y en oompleta ooinoidenoia.

t
De la sección 60, la cinta 12 y la banda continua 44 pasan a una ! 

sección de elaboración adicional 66, donde se pueden realizar otras eta- ¡ 

pas de elaboración. Por ejemplo, se puede situar un aparato impresor de 

estarcido de seda adicional o similar 70 en el interior de la cinta 12 -

para imprimir un color adicional sobre la superficie 50 de la banda contií 
nua 44 coincidiendo oon los colores previamente impresos. Además, se pue-¡

de anlioar una lámina de material de vinilo transparente protector 72 a -]!
la superficie 48 de la banda continua 44, en dicho punto, con ayuda de la 

rueda dentada 64a.

De la sección 66, la banda continua pasa a la sección 74 donde 

se sitúa un aparato de soldadura térmica u electrónica 66 que estampa la 

superficie 48 de la banda continua 44 y sella la banda continua 72 a la 

banda continua 44, para formar un dibujo tridimensional en cada una de - 

las áreas de trabajo 18. Una rueda dentada adicional 78 se encuentra aso­

ciada oon el aparato de soldadura térmica 76 para asegurar la coinciden­

cia apropiada entre los estampados y los dibujos impresos sobre la banda 

continua. Como es lógico, se comprenderá que los diversos componentes de 

impresión y estampado del invento son de construcción relativamente tra­

dicional y su disposición y funcionamiento junto con la cinta 12 del pre­

sente invento resultarán evidentes a los expertos en la materia, por lo - 

que no es necesario describirlos con detalle en la presente memoria. Los 

expertos en la materia comprenderán también que se pueden realizar otras
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operaciones de tratamiento sobre la banda continua 44 y que la secuencia 

de estas operaciones puede variarse según se desee para producir el di­

bujo final deseado sobre la banda continua 44* Por ejemplo, en varias — ¡ 

secciones de elaboración, la banda continua sá puede pintar por pulveri— i 

zación para formar un solo color de fondo o se puede estampar con pan de í
, i

oro de una forma tradicional, para conseguir áreas metalizadas sobre su -} 

superficie. En cualquier caso, se recordará que una característica impori 

tanto del invento es el empleo de la cinta 12 provista de aberturas, cu— i 

ya cinta, con el adhesivo 26, sujeta firmemente la banda continua esti — } 

rabie 44 sobre la superfioie de la cinta para permitir que las diversas ' 

operaciones se lleven a cabo en coincidencia. ¡

Desde la sección 74, la cinta 12 y la banda oontinua 44 pasan a }

través de una sección de separación 88 donde se sitúa una barra de cuchi í

lia 82. Esta barra tiene un filo 84 que se sitúa adyacente a la cinta 1 2 ¡

y sirve para separar la banda continua 44 de la cinta rompiendo la unión j
entre la capa de adhesivo 26 y la cinta 12. La banda continua acabada 44 i

!
se recoge de cualquier manera normal, por ejemplo en el recipiente 86, — 

Para una ulterior elaboración,. Dicha elabúraqión puede consistir en cor 

tar los diversos dibujos impresos en cada una de las áreas de trabajo 18 

para darlos la configuración con que se vende.

La cinta ahora separada 12 pasa a una secoión de limpieza 88 don 

de se aplica una sjlución 90 mediante ün rodillo o cepillo 92 a la super 

ficie inferior 34 de la cinta 12. En la modalidad ilustrativa del inven­

to, el adhesivo utilizado es hidrosoluble y la solución 90 es agua que, 

cuando se aplica a la cinta 12, disuelve la cola y, por lo tanto, limpia 

la cinta. Un rodillo de presión 94 se monta en el bastidor del aparato — 

adyacente al rodillo 92 para empujar la cinta 12 en.contacto directo con 

el rodillo 92 con el fin de asegurar su debida limpieza.

Finalmente, después de la secoión de limpieza 88 se habilita una 

sección de soca.do 98 donde se dirigen chorros de aire a la superficie in



ferior 34 de la cinta 12 para secar el agua depositada en la cinta. Los ¡ 

chorros de aire se abastecen a través de un para de toberas 100 o dispo-¡ 

sitivos similares de una fuente de aire normal. , ^

Se comprenderá también que cuando se utilice un adhesivo hidroin ¡

soluble con el presente invento, la solución 90 habría dé ser disolvente j

puede ser de cualquier tipo convenientemente disponible, en tanto que ten 

ga una rápida adherencia buena resistencia al esfuerzo cortante y pooa -; 

resistencia al desprendimiento. Estas características son necesarias pop

ración en cada una de las diversas secoiones de elaboración o durante á. j 

desplazamiento alrededor del rodillo 14. Por otro lado, la resistencia -'

rato relativamente simple y barato capaz de llevar a oabo el nuevo pro— j 
oedimiento por impresión y/o estampado con colores múltiples en coinciden 

cia sobre una banda continua de material termoplástico estirable en un - 

proceso continuo, adheriendo la banda continua estirable 44 a una cinta 

rígida 12 con un adhesivo de buena resistencia al esfuerzo cortante. La 

banda continua 44 se fija por lo tanto en posición con respecto a la cin­

ta de forma que se puede presentar en cada una de las secoiones de elabo­

ración con un dibujo previamente impreso coincidiendo apropiadamente con 

el dispositivo impresor o estampado en dicha sección. Esta característi­

ca no se ha podido conseguir con los dispositivos impresores de la tecno­

logía anterior a este invento debido al hecho de que el material de plás­

tico tlonde a estirarse cuando se trata o se maneja y ningún dispositivo i 
propuesto anteriormente ha dado solución que resolviera este problema.

compatible oon el adhesivo empleado. El adhesivo, según se ha mencionado <

que la rápida adherencia asegura una rápida unión de la banda continuA 44' 

a la cinta y la resistencia al esfuerzo cortante del adhesivo evita el - j 

deslizamiento de la banda continua 44 sobre la cinta 12 durante

deficiente al desprendimiento permite que la banda continua 44 se despren 

da fácilmente de la cinta 12 en la sección de separación 80.

Por consiguiente, se observará que el invento proporciona un apa-!
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Aunque en la presente memoria se íia descrito una modalidad ilus— ¡ 

trativa del presente invento con relación a los dibujos asjuntos, se oom-¡ 

prenderá que el invento no queda limitado a dicha modalidad precisa y que¡ 

se pueden efectuar diversos cambios y modificaciones por los expertos en ¡ 

la materia sin desviarse del alcance o espíritu de este invento.

N O T A  !
Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi como la

manera de realizarlo en la práctica debe hacerse constar que las dispó — ̂
!

siciones anteriormente indicadas son susceptibles de modificación de de— ¡ 

talle en cuanto no alteren su principio fundamental. También se hace oonq 

tar que el invento corresponde a una solicitud de patente presentada en j 
Norteamérica con el número Ser. No. 267.660 de la fecha 29 de Junio de ! 

1.972, acogiéndose por lo tanto a los beneficios que conceden los conve-! 
nios Internacionales en vigor siendo lo que constituye la esencia del re j 

ferido invento y por lo que se solicita PATENTE DE INVENCION por 20 años 

} en España sobre: PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA ELABORAR EN COINCIDENCIA  ̂

UNA BANDA CONTINUA ESTIRABLE, caracterizándose por lo siguiente:

1. Procedimiento y aparato para elaborar en coincidencia uná ban 

da continua estirable, procedimiento caracterizado porque comprende las 

etapas, de aplicar un adhesivo de baja resistencia al desprendimiento a 

un lado de una cinta relativamente inestirable dotada de una pluralidai 

de aberturas que defienen áreas de trabajo $ colocar una banda continua 

de material estirable sobre la cinta en contacto con el adhesivo, dejan­

do expuestas las aberturas en la cinta, partes del lado de banda conti­

nua encaradas a la cinta; realizar después una primera operación de tra­

tamiento de la banda continua en un lado de la misma en las áreas de tra 

bajo ; realizar una segunda operación de tratamiento de la banda conti­

nua en el lado opuesto de la banda en las citadas áreas de trabajo, en 

coincidencia con la primera operación de tratamiento; y separar la banda 

continua tratada de este modo de la cinta.
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2. Procedimiento según la reivindicación, 1 caracterizado porgue

durante la etapa de colocar la banda continua sobre la cinta se tensa la 

banda continua contra el adhesivo para adherir firmemente la banda con­
tinua a la ointa. j

' . . i !3. Procedimiento según cualquiera de las reivindicaciones antérid

res, caracterizado porque en la etapa de separar la banda continua trataJ 

da, se separa la banda continua de la cinta. }

4. Procedimiento según cualquiera de las reivindicaciones anterioj

res, caracterizado porque comprende la etapa de lavar la cinta para eli­

minar el adhesivo de la misma después de separar la banda continua trata­
da. }

5. Procedimiento según cualquiera de las reivindicaciones anterioj 

res, caracterizado porque comprende la et^pa de secar la cinta después - 
de lavarla.

6. Procedimiento según cualquiera de las reivindicaciones anteriJ 

res, caracterizado porque comprende la etapa de aplioar una película so— j 

bre una superficie de la banda continua y aglutinar térmicamente la pelí­

cula a la banda continua.

7. Procedimiento según cualquiera de las reivindicaciones anterio 

res, caracterizado porque en una de las operaciones de tratamiento de la 

banda continua, se estampa por lo menos la banda continua o la película.

8. Aparato para la aplicación del procedimiento, según las reivin 

dioaciones 1 a 7 caracterizándolo porque se le dota de una pluralidad de 

secciones de trabajo, cuyas secciones comprenden por lo menos dos seooio 

nes de elaboración de la banda continua; una cinta sinfín montada en el 

aparato para desplazarse a través de oada una de las secciones; medios 

en una primera sección para aplicar un adhesivo'en un lado de la ointa; 
medios en una segunda sección, después de la primera sección en la dire­

cción de avance de la cinta, para suministrar una banda continua en con­

tacto con el adhesivo, por lo que la banda continua se adhiere firmemen—
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te a la cinta, ouya cinta tiepe una pluralidad de aberturas que definen 

áreas de trabajo, que dejan al descubierto el lado de la citada banda con 

tinua encarada a la cinta para tratamiento en las secciones de elabora -¡ 

cián; y medios, en una de las secciones de elaboración, para realizar una)' 

primera operaoion de tratamiento de la banda continua sobre la banda y me¡ 

dios en otra de las secciones de elaboración para realizar una segunda - ¡ 

operación de tratamiento de la banda continua en dicha banda, oomprendiej 

do los medios de tratamiento de la banda continua medios que cooperan ooj 

la cinta para mantener las áreas de trabajo en coincidencia entre si, e n ! 

las primeras y segundas secciones de elaboración, y medios de separación 

a la salida de las secciones de elaboración de la banda continua para se­
parar la banda continua de la cinta.

í
9. Aparato según la reivindicación 8, caracterizado porque la bar!

da continua es de un material estirable y la cinta es prácticamente inelj' 
tirable.

10. Aparato según cualquiera de las reivindicaciones anteriores, 

caracterizados porque medios de aplicación de adhesivo comprenden un dis 

positivo para aplicar un adhesivo de baja resistencia al desprendimiento,

11. Aparato según cualquiera de las reivindicaciones anteriores, 
caracterizado porque la cinta tiene una pluralidad de aberturas formadas 

en la misma a lo largo de uno por lo menos de sus bordes longitudinales, 

situadas guardando una relación de separación predeterminada entre sí y 

con relación de separación predeterminada entre síy con relación a las - 

aberturas para cooperar con los medios que mantienen la coincidencia.

12. Aparato según cualquiera de las reivindicaciones anteriores, 

caracterizado porque la banda continua es de material estirable y tiene 

una anchura menor que la cinta y mayor que las citadas aberturas, por lo 

que cubre completamente las aberturas mientras deja las aberturas margi­
nales al descubierto.

13. Aparato según cualquiera de las reivindicaciones anteriores

!
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oar.cterizad. porque los medios que mantienen la coincidencia comprenden 

una rueda dentada que funoiona conectada a su dispositivo de tratamiento 

de la banda continua asociad, y tiene una pluralidad de diente, ajustado, 

para alojarse en las aberturas marginales de la cinta, con el fin de guia 
la ointa a través de el aparato.

14. Aparato según oualquiera de las reivindicaciones anteriores, 

caracterizad, porque se dispone de medios para impulsar los medios de Ira 
tamiento de la banda oontinua sincronizados entre sí.

15. Aparato según cualquiera de las reivindicaciones anteriores, 
caracterizado porque un. de los medios de tratamiento de la banda c.nti J
nua comprende medios para la impresién por es.aroido de seda sobre la ban! 
da oontinua.

16. Aparato según cualquiera de las reivindicaciones anteriores, 

caracterizado proque una de las secciones de tratamiento de la banda con 

tinua comprende medios para aplicar una película sobre una superficie &

jla banda y para adherir térmicamente la película a la banda.

17. Aparato según cualquiera de las reivindicaciones anteriores, 
caracterizado porque se dispone medios de lavadao, a la salida de los me­

dios de separacién de la banda continua, para lavar la ointa.

18. Aparato según oualquiera de las reivindicaciones anteriores, 
caracterizado porque se disponen medios de secado, a la salida de los me

-dios de lavado, para secar la cinta antes de aplicar adhesivo en la pri- 
mora seocién.

j 19. Aparato según oualquiera de las reivindicaciones anteriores,

caracterizado porque se disponen un para de rodillos de presién situado, 

respectivamente en lados opuestos de la cinta en la segunda seocién pa­
ra tensar la banda continua contra el adhesivo en la cinta.

20. Aparato según cualquiera de las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque la banda continua es de material termopléstioo e s M  
rabie. "
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21. Aparatp según oualquiera de las reivindicaciones anteriores, j 
caracterizado porque los medios de separación de la banda oontinua oom - i 

prenden una cuchilla alargada que se extiende a travás de la anchura de 

la cinta.

22. Aparato según la reivindicación 17, caracterizado porque el 

adhesivo es oola hidrosoluble y porque los medios de lavado compréndan ­

melos para aplicar agua a la cinta.

23. Aparato según cualquiera de las reivindicaciones anteriores, 

caracterizado porque los medios de tratamiento comprenden medios para es-t 

tampar por lo menos la banda continua o la película.

24. Procedimiento y aparato para elaborar en coincidencia una bar 

da continua estirable, tal y como queda sustanoialmente descrito en la - 

presente memoria y en los dibujos adjuntos.
Esta memoria consta de 16 hojas escritas por una sola cara.

] 8 M. B73
PETERSON ELECTRONIC DIE CO., INC.,
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