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La presente invencidén se refiere a un procedimiento

¥y un aparato para consegulr coincidencia en la elabg
racién de bandas continuas y, en particular, se refig
Tre a un procedimiento y un avarato para imprimir o -

5. tratar de otro modo una bande continua estirable en -
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una pluralidad de etapas de elaboracidn, realizsndose cada una de lag =

etapas de elaboracidn en coincidencia.

Con anterioridad a este invento se ha? propuesto diversas mdqui-
nas y procedimientos para hacer éoinoidi? la impresién u otro tratamien-g
to de materiales alimentados en forms lahinar o de banda continua que seé
utilizan para formar calcomanias, etiquetns, grabados, bolsas y simila -
res. No obstante, dichas engelianzas propuestas con anterioridad a este -
invento no han resultado enteramente satisfactorizs ouando se emplean con
un material en banda continua estirable, por ejemplo un material Hermo— ;
pldstico, Dichos materiales tienen una notable proporcién de es‘tiramien—i
to'por lo que, ouando ce tratan en un ﬁroceso continuo, resulta excesl —!
vamente difioll mantener la coincidencia en los pefioéos comprendidos 'fl
entre las etapas de tratamiento debido al estiramiento del materia1 en |
bande continua. Por ejemplo, cuando se realizan operaciones @e impfesiéni
oon colores multiples u operaciones donde se combinan la impresién con -é
el relieve, resulta difioil mantener los colorves previamente imprescs en
coincidencia con colores impresos ulteriormente o con estampado, porque

el material en banﬁa continua 8¢ estira o flexa enire las etapas sucexzi.

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

problemsa de mantener la coincidencis se aguﬁizg aln mds, De hecho, cuan-
do se trata material estirable en ambos lados, los sistemas propuestosr -
con anterioridad a este invento ni si qgiepa iptentan realizardo con una
banda continua. Por el contrario, el materigl de banda continua se ocorta
inicialmente en hoja haciendose coincidir cadas hoja individual por sepa-
rado en una seccidn de elaboracién, imprimiendose con un solo coloT o -
estampado y quitandose despuds Yy volviendose a haoer coincidir a mano en
una seccidn ulterior donde se realiza la operacién siguiente de impre ~

sidn o estampado, con lo qus se tiene la seguridad de conseguir una coig
cidencia apropiada entre etapas sucesivas de impresién o estampado. ‘Con

anterioridad a este invento no ha sido posible hacer' coincidir con pre-
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cisidn etapas sucesivas de impresidn y estampado en uﬁ material estira-

!
ble en un proceso continuo donde el material se suministra como ura ban—}
da continua. :

]

Por consiguiente, el presente invento tiene por cbjeto realizar
operaciones de impresién y estampado oon oolores multiples y una coinci- -
dencia de precisidn en un material de pldstico en banda continua estira—i

ble y en un proceso continuo,.

Un objeto sdicional del presente invento es proporcionar un mé-
L
todo para imprimir y/o estampar con precisién una banda continua de plés
tico estirable con una serie de dibujos impregos o estampados en coinci—i

dencia sobre la misma,

Otro objeto del presente invento es propdrcionar un aparato para
llevar a cabo el procedimiento del novedad.

Segiin un aspecto del presente invento, para imprimir y/o estam- :
para en coincidencia una banda continua de matefial termopléstico estirgi
ble, se monta una cinta sinfin praoticamente inestirable para realiar -
un desplezamiento continuo a través de una pluralidad de secciones de trg

bajo individuales, que comprenden por lo menos dos seociones de impresi6ﬂ

y/o estgmpado. En una primera seccibdn, se aplioca un adhesivo de ba. x re-
sistencia al desprendimiento prdcticamenie en toda la superficie de un ~i
lado de la ointa. En una segunda seccién, después de esta primera secci&&
en la direccidn de avance de la einta, se alimenta una banda continua dei
meterial termopldstico estirable en contacto con el adhesivo y se premsa
Pirmemente contra el adhesivo mediante un para de rodillos de presidn, dg
forma que la bandae contlnua se mantenga en posicidén relativamente fijJa -
gracias a la cinta y no se estire durante operationes 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 presentaxr pa-

ra tratamiento en seociones ulteriores de elaboracién; Ademis, la cinta
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tiene una pluralidad de aberturas de coinoidencia situadas & lo largo de

por lo menos uno de sus bordes en lugares espaciados predeterminados, -

unas con respecto a otras y con relacidn a las Areas de trabajo.
La banda continua de material termoplésticc estirable, que se —°

alimenta a la cinta, tiene una anchura menor que la cinta y es més ancha’
|

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

que las aberturas de dicha cinta, para oubrir oompletamente las zonas de

cinta. Estas aberturas cooperan con dispositivos de mantenimiento de la »
coincidencia en saucciones de elaboracién ulterior de 14 banda contimia dé
forma que las &reas 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 elaboracidn,. -

Despuds que la banda continua se ha adherido a la cints portado—

ra, la cinta transportadora de banda continua hasta la primera de una se:
rie de secciones de elaboracidn donde se trata uﬁ lado de la banda con- §
tinua, por ejemplo mediante un prooceso de estarcido con seda o un proce-é
so de estampado, Ulteriormente, la cinta transporta en secuencia la band%
continua hasta las secciones de elaboraoién restantes, donde se realizan§
i

otras operaciones de impresidn y/o estampado en coincidencia con la inm-

presidn o estampado realizados en secciones anteriores. la coincjdencis

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

ne por una serie de ruedas dentadas que funcionan unidas a los diversosg E
dispositivos de tratamiento de la banda continua, cuyas ruedas dentadas

comprenden dientes introducidos en lms aberturas de ‘la cinta para situari
con presién la cinta en las secciones de elaboracibn. Un dispositivo de
trangmisién para los diversos dispositivos de tratamiento de la banda -
continua y pare la cinta, mueve los diversoé componenetes en sinoronis-
mo de forma que, en cooperacidn con las ruedas dentadas, se mantiene la

colncidencia en todo instante.

Finalmente, después de la {ltima de las secciones de elaboracién
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de la banda continua, se habilita una cuchilla separddort o digdpositivo :
aimilaf psra separar la banda continua de la ointa. ' %

Los objetos anteriores, y otros objetos, caracterfstas y venta-— f '
jas de este inven:io resultardn evidentes en la descripoién detallada que§
sigue de una modalidad ilustrativa del aparato de novedad, tomando como ;
roferencia los dibujos adjuntos, en los qué: I

La figura 1 es una vista esquemffica en alzado de un aparato cons
truido segln una modalidad del presente invento, para imprimir y/o es -
tampar en coincidencia una banda continua de material termopldstico esti
rable. '

La figura 2 es una vista de costgdo fragmentada de una banda ooEi
tinua de mnterial termopléstico, despuds de habérse 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 ginfin de la figura 1l; y S g

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

de une de las ruedas dentadas motrices, e ilustra su cooperacién coht la

.

cinta portadora.

Refiriendonos ahora al dibujo coﬂ detalie, e inicialmente a la
figura 1 del mismos, se observard que un aparéto 10, que se utiliza pa-
ra imprimir y/o estampar en coincidencia una banda continua de material
de pldstico estirable o similar, comprende una cinta transportadora sin-
fin i2 guiada sobre una pluralidad de ruedas dentadas 14. La cinta 12 y
la ruedas dentadas 14 se montan en un Dbastidor de sustentacidn (no iluE
trado) que define una pluralidad de secciones de funcionamiento a lo lag
go del trayecto de avance de la cinta. La cinta es imgulsada en la dire-
occidn que indican las flechas en el dibujo por lo menos mediante dos ro-—
dillos conductores 16, movidos desde una fuente normal de energia de cua!
quier manera conveniente, .

La cinta transportadora 12 es de material relativamente inestira
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ble, como puede ser el acero inoxidable o similar y, segin se observard
en la figura 3, tiene una pluralidad de aberturas 18 que se situdn ali-
neadﬁs longitudinalmente a lo largo de toda la cinta, Estas aberturas —
definen 4reas de trabajo donde se realigzan los procésos de imﬁresién o
estampado sobre 1a banda continus que se ha de tratar. Ademds, la oine
ta 12 tiene une pluralidad de aberturas de coincidencia 20 formadas a lo
largo de sus cantos laterales longitudinales 22, gudrdando una relacién
de separacisn predeterminadas entre sf, y con respectd a las freas de -
trabajo 18, de forma que las 4reas de trabajo se presentan en la misma
posicidén relativa en cada una de las secciones de trabajo en el aparato
para asegurar la debida coincidencia de los diversos procesos de trets-
miento de la banda continua, segin se describird més adelante con mayor
detalle.

Inicialmente, la cinta 12 pasa a través de una primera seccidn
de trabajo 24 donde un suministro de adhesivo 26 se encuentra contepido
en un depfasitivo 28 o medio similar. En una modalidad delvpresente inven
to, el adhesivo que se utiliza es de un tipo normal ocon una adherencia -~
répida y una buena resistencia al esfuerzo contante, pero con pooca req}s
tencia al desprendimientos v.g., una oola de oaseina hidrosoluble nor -
mel. El adhesivo se transfiere desde un primer rodillo 30 hasta un rodi-
1lo aplicador 32 en contacto con el rodilleo 30 y el lado 34 de la oints
12, por lo que el adhesivo sme aplica a la cinta., Ademds, un rodillo de
presién 36 empuja la ointa 12 en contacto oon el rTodillo 32 para asegu-
rar una aplicaoidn apropiada y uniforme del adHesivo en la cinta. De es—
te manera, prdcticamente toda la superficie de la cinta 34 se recubre -
con el adhesivo; no obstante, las Areas de trabajo 18 permanecen Pbigr—
tas y exentas de adhesivo.

Desde la seccidn 24, la cinta 12 se mueve alrededor de los dos
rodillos extremos 14 hasta una segunda seccidn 38. Se observard que los

rodillos 14 estdn provistos de una pluralidad de ruedas dentadas dirigi-
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das radialmente 40 que se introducen y odoperan con las aberturas 20 de
la cinta 12 para evitar el deslizamiento de la cinta durante su avance
sobre los rodillos, atudando de este modo a mantener la coincidencia de
las diversas operaciones que se describirdh més adelante. g

En la seccidn 38 se monta un rollo de abastecimiento 42 para gi- E
rar en el bastidor del aparato y contidne una banda con'tinmia 44 de mate-
rial estirable enrollado en el mismo. En una modalidad del presente in-
vento, el material que se hg de tratar puede ser un material térmoplés-
tico estirable, oomo puede ser vinilo o similar, que se ha de imprimir -
con colores multiples de tal manera que los:diversos colores se impriman
coincidiendo en una o ambas caras de la banda continua, '

En la seccidn 38, la banda continua 44 se hirige entre un par de
rodillos de presién 46, de forma que la banda se premaa en contacto oon
el adhesivo 26 aplicado a la superficie 34 de la cinta 12, Como resul ta-
do, la banda continua queda firmemente adherida a la cinta.

La banda continua 44 tiene preferiblemente una anchura menor que

la anchura total de la cinta 12 pero mayor que la anchura de las &reas -

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

funcionamiento del aparato pero las &reas de trabajo 18 quedan cubiertas

completamente por la banda continua. ( Esta caracterfstica estd represen

tada por las lineas de rayas en la figura 35. fo: conéiguiente la super—~
ficie superior 48 de la banda continua 44 queda expuesta para tratamien—
to, asf como su superficie inferior 50, a través de las 4reas de trabajo
18, ’

Después de pasar por los rodillos de presidén 46, la banda conti-
maza 44 que se ha adherido a la cinta 12, pasa con la misma a una primera
seccidn de elaboracidén 52 donde tiene lugar lg primera operacién de tra-
tamiento de la banda continua., En una modalided del invento, la seccién
de elaboracién 52 compronde un mecanismo de impresién por estarcido de «

seda 54 de congtruccidn tradicionsl, adaptado para aplicar un solo color
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en un dibujo predeterminado sobre la superficie éuperibr 48 de ls banda i
continua 44, El mecanismo de impresidn 54 comprende una rueda dentada 56
que funciona asociada con el mismo y que tiene una pluralidad de dientem
dirigidos radialmente 58 alojados con las aberturas 20 de la cinta 12, -
con cuyas aberturas coopera para mantener el movimiento precliso de la ciE
ta y para asegurar la coincidencia de las zonas de trabajo 18 por debajo
del meoanismo impresor,

Deade la secoidn 52, la cinta 12 y la panda’continua h4 pasan é la
seccibén 60, inmediatamente después de la seccidn 52 en la direooidn'de -
avance de la cinta 12, donde se sitda un segundo dispogitivo impresor o
dispositivo similar 62. Este dispositivo impresor puede ser también dél
tipo de estarcido de seda, o del tipo de pintura de pulverizacidn o simid
lar, adapatado para decorar la= superficie 50 de la Eanda continua 44 a -
través de &reas de trabajo 18 en la ointa 12. Este mecanismo impresor -
comprende también una rueda dentada 64, similar a la Tueda dentada 56, =
que mantiene la banda continua 44 y la cinta 12 en alineacidn precisa con
el dispositivo impresor, para mantener las &reas de trabajo en coinoideq_
oia con el mismo,

Segdn se ha mencionzdo, la ointa 12 es impulsada por ruedas den-
tadas 16 desde una fuente de energfa normal ( no ilustrads ) cuya fuente
de energia funciona conectada para impulsar simulténeamente los disposi-
tives impresores 54, 56 y los demis dispositivos de elaboracién de la
banda continua del aparato. El sistema de transmisidn es de contrucoién

tradicional, segin comprenderén los expertos en la materia, por lo que

continua funcionan en sincronismo. Ademds, la transmiéién puede ser con-
tinua o intermitente segin se desee. Ademés, la transmisién se puede adg
tar para efectuar impresidn en cade una de las &reas de trabajo 18 o en T
dreas de trabajo elegidas, separadas uniformemente, segin se desee. Asf,

disponiendo debidamente las posiciones relativas de las secciones 52,60
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ipiada con el aparato impresor de la misma y, al mismo tiempo, otra dera .

vy las demds secciones del aparato, es evidente que el 4rea de trabajo 18

quedard por debajo de la seccidén de impresidn 54, en coincidencia apro -

de tfabajo 18 se encuentra en la seccidn 60 coincidiendo apropiadamente
con su dispositivo imﬁrgsor. De este modo, cuando =e produce la impresién!
en estas secciones, los diversos dibujos impresor en las mismas coinoidi-

rédn entre si para formar un dibujo de colores multiples impreso con pre-

s8lén y en completa coincidencia. :

De la seccidn 60, la cinta 12 y la banda continua 44 pasan a una !
seccién de elaboracidn adicional 66, donde se pueden realizar otras eta-
pas de elaboracidn. 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 conti;
nua 44 coincidiendo con los colores previamente impresos. Ademis, se pue~
de aplicar una lémine de material de vinilo transparente protector 72 a -
1la superficie 48 de 1la banda continua 44, en dicho punto, con ayuda de la
rueda dentada 64a.

De la seccidn 66, la banda continua pasa a la seccién T4 donde
se sitda un aparato de soldadura tdrmica u electrénica 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 dreas de trabajo 18. Una rueda dentada adicional 78 se encuentra aso=-
ciada con el aparato de soldadura térmica 76 para asegurar la coinciden=-
cia apropiada entre los estampados y los dibujos impresos sobre la banda
continua, Como ea l8gico, se comprenderd que los diversos componentes de
impresidn y estampado del invento son de construccién relativamente tra-
dicional y su disposicidn y Punoionamiento junto con la cinta 12 del pre-—
sente invento resultaridn 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 comprenderdn 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 segin se desee para producir el di-

bujo final deseado sobre la banda contimua 44, Por ejemplo, en varias -

seociones de elaboracidn, la banda continua se puede pirtar por pulveri-

zacidn para formar un solo color de fondo o se puede estampar con pan de

oro de una forma tradicional, para conseguir dreas metalizadas sobre su -
superficie. En cuslquier caso, se recordar{ que una caracteristioa impb£§
tante del invento es el empleo de la cinta 12 provista de aberturas, cu—;
ya cinta, con el adlissivo 26, sujeta firmemente la banda continua esti —g
rable 44 sobre la superfiocie de la cinta para permitir que las diversas !
operaciones se lleven a cabo en coincidencia. . !

Desde la seceidén 74, la ointa 12 y la banda continua 44 pasan a i
través de una scocién de sepatracién 88 donde se sitda unz barre de ouchéj
1la 82. Esta barra tiene un filo 84 que se sitda adyacente a la cinta 12!
Yy sirve para separaT la banda continua 44 de la cinta rompiendo la unién!
entre la capa de adhesivo 26 y la cinta 12. La banda continua acabada 443
se Tecoge de cualquier manera normal, por ejemplo en el recipiente 86, -
Para una ulterior elaboracién,., Dicha elaboragibén puede consistir en cor
tar los diversos dibujos impresos en cadé una de las 4reas de trabajo 18
para darlos la configuracidn con que se vende,

La cinta ahora separada 12 pasa & una seccidn de limpieza 88 don
de se aplica una s>lucidn 90 mediante un rodillo o cepillo 92 a 1a super
ficie inferior 34 de la cinta 12. En la modalidad ilustrativa del inven—
to, el adhesivo utilizado es hidrosoluble y la soluoién 90 es agua que,
cuando se aplica a la ointa 12, disuslve la éola ¥, por lo tanto, limpia
la cinta. Un rodillo de presién 94 se monts en el bastidor del aparato —
adyacente al rodillo 92 para empujar la cinta 12 en, contacto dirécto con
el rodillo 92 con el fin de asegurar su debida limpieza.

Finalmente, despubs de la seccidén de limpieza S8 se habilita una

seccidn de secado 98 donde se dirigen chorros de aire a la superfiocie in
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deficlente al desprendimiento permite que la banda continua 44 se despren

¢
'
i
i

-ile
ferior 34 de la cinta 12 para secar el agua depositada en la cinta, Los E
chorros de aire se abastecen a travéds de un para de toberas 100 o dispo-:
sitivos similares de una fuente de aire normal,

Se comprenderd también que cuando se utilice un adhesiveo hidroiqj
soluble con el presente invento, la solucidn 90 habrfa do ser disoiveﬁtei
compatible con el adhesivo empleado. El1 adhesivo, segin se ha menoiona&og
puede ser de cualquier tipo convenientemente di§ponible, en tantquue teg
ge una rdpida adherencia buena resistencia al esfuerzo cortante y poca =
resistencia al desprendimiento. Estas caracterfsticas son neeesarias pgﬁ
que la rdpida adherencia asesura una répida unidn de la banda continud 4@
a la cinta y la resistencia al esfuerzo cortantd dsl adhesivo evita el —i
deslizaniento de la banda continua 44 sobre la cinta 12 durante la elabo{

racidn en cada una de las diversas secoiones de elaboracién o durante 4

desplazamiento alrededor del rodille 14. Por otro lado, la resistencia =

da fdcilmente de la cinta 12 en la seccisn de separacién 80.
Por consiguiente, se observard que el invento proporciona un apa~
rato relativamente simple y barato capaz de llevar a cabo el nuevo pro- |
sedimiento por impresidn y/o estampado con colores multiples en coincidgn
cia sobre ung banda continue de material termopldstico eatirable en un -
proceso continuo, adheriendo la banda continua estirable 44 a una cinta
r{zida 12 con un adhesivo de buena resistencia &l esfubrmo cortante. Ls
banda oontinua 44 se fija por lo tanio én posicidn con respecto a la cinw
ta de forma que se puede presentar en ocada una de las secoiones de 8labo-
racidén con un dibujo previamenie impreso coincidiendo apropiadamente con

el digpositivo impresor o estampado en dicha seccién. Esta caracterfsti-

ca no se bha podido consepuir con los dispositivos lmpresores de la tecno-|

logfa anterior a este invento debido al hecho de que el material de plés-

tico tionde a estirar=ze cuando se trata o se maneja y ningin dispositivo

propuesto anteriormente ha dado solucidn que resolviera este problema.
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Alinque en la presente memoria sé ha &esorito una modalidad ilus- g
trativa del presente invento con relacién a los dibujos asjuntos, se com—
prenderi que el invento no queda 1imitado a dicha modalidad precisa y quef
se pueden efectuar diversos cambios ¥ modificaciones por los expertos en |

1a materia sin desviarse del alcance o espiritu de este invento.

NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asf como }a .
manera de realizario ;n la préctica debe hacerse cohsta; que las dispo —%
giciones anteriormente indicadas son susceptibles de modificacidén de de-~ E
talle en cuanto no alteren su principio fundamental. También se hace con4
tar que el invento corresponde a una solicitud de patente presentada en i
Norteamerica con el mimero Ser. No. 267.660 de la fecha 29 de Junio de i
1.972, acogiendose por lo tanto a los beneficios que conceden los conwe—?
nios Internacionales en vigor siendo lo que constituye la asencla dsl re[
ferido invento y por lo que se solicita PATENTE DE INVENCION por 20 anos:
en Espafia sobre: PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA ELABORAR EN COINCIDENCIA
UNA BANDA CONTINUA ESTIRABLE, caracterizandose por lo siguientes

1. Procedimiento y aparato para elabéraf en coincidencia uns ba&
da continua estirable, procgdimianto caracterizado porque comprende las
etapas, de aplicar un adhesivo de baja resistencia al despreﬂdimientoa
un lado de una cinta relativamente inestirable dotada de una pluralidd
de aberturas que defienen 4reas de trabajoj colocar una banda continua
de material estirable sobre la ointa en contacito con el adhesivo, de jan=
do expuestas las aberturas en la cinta, partes del lado de banda oonti-
nua encaradas a la cintay realizar despuds una primera operacibn de tra-
tamiento de la banda continua en un lado de la misma en las 4reas de tra
bajo ; realizar una segunda operacién de iratamiento de la banda conti-
nua en el lado opuesto de la banda en laé citadas 4reas de trabajo, en
coincidencia con la primera operacidén de tratamiento; y separar la banda

continua tratada de este modo de la cinta.
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lbre una superflcle de la banda continua y aglutinar térmicamente la peli-
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2. Procedimiento segin la raivindicacién, 1 caracterizado porque

i
durante la etapa de colocar la banda continua sobre la cinta se tensa lai
banda continua contra el adhesivo para adherir firmemsnte la banda con=-
tinua a la cinta. i

|

3. Procedimiento segin cualquiera de las reivindlcaciones antﬂria
res, caracterizado porque en la etapa de separar la banda continua trataJ
da, se gepara la banda continua de la ointa.

4. Procedimiento segin ocualquiera de las reivindicaciones anterig

res, oaracterizado porque comprende la etapa de lavar la cinta para eli-

minar el adhesivo de la misma despuds de separTar la banda continua trata-
da, . . ; . . }

5. Procedimiento segin cuilquiera dé las reivindicaciones anterii
res, caracterizado porque comprende la e¢5pa de secar la cinta después -i

de lavarla,

1

6. Procedimiento segin cualquiera de las reivindicaciones anterid

res, caracterizado porque comprende la etapa de aplicar una pélfcula uo—l

cula a la banda continua.

7. Proocedimiento segin cualquiera de lag reivindicaciones anteriq_
res, caracterizado porque en una de las operacicnes de tratamiento de la
banda continua, se estampa por lo menos la bandae continua o la pelicula.

8.Aparato para la aplicacidn del procedimiento, segin las reivi&

dicaciones 1 a 7 oaracterizandolo porque se le dota de una pluralidad de

secciones de trabajo, ouyas seociones comprenden por lo menos dos seccio

aparato pera desplazarse a travds de cada una de las secciones; medios
en una primera seccién para aplicar un adhesivo en un lado de la cintag
medlos en una segunda seccidn, despuds de la primera seccién en la dire-~

ocidén de avance de la cinta, pare 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 tiene una pluralidad de aberturas que definen |
&reas de trabajo, que dejan 31 descubierto el lado de ls citada. banda con
tinua encarada a la cinta para tratamiento en las secoiones de elabora 4
ciéns y medios, en una de las secciones de elaboracién; para realizer unq
Primera operacidn de tratamiento de la banda continua sobre la banda y mq

dios en otra de las secciones de elaboracién para realizar una segunda -
operacidn de tratamiento de 1z banda continua én dicha banda, oomprendien
do los medios de tratamiento de la banda continua medios qué cooperan coq
la cinta para mantener las dreas de trabajo en coincidencia entre sf, enf

las primeras ¥ segundas secciones de elaboracidn, ¥y medios de meparacidn

& la salida de las seuciones de elaboracién de la banda continua para sed
bParar la banda continue de la cinta. !

9. Aparato segin la reivindicacién 8, caracterizado porque la baﬂ
da continua es de un material estirable y la cinta es pricticamente ines
tirable,

10. Aparato segiin cualquiera de las reivindicaciones anteriores,
saracterizados porque medios de aplicacidn de adhesivo comprenden un dis
Positivo para aplicar un adhesivo de baja resistencia al desprendimiento,

11. Aparato segin cualquiera de las reivindicaciones anteriores,
varacterizado porque la cinta tiene una pluralidad de aberturas formadas
en la misma & lo largo de uno por lo menos de sus bordes longitudinales,
situadas guardando una relacidn de geparacidn predeterminada entre siy
con relacidén de. separacidn predeterminada entre siy con relacidén a las -
aberturas para cooperar con los medios que mantienen la coincidencia.

12. Aparato segin cualquiera de lag reivindicaciones anteriores,
caracterigado porque la banda oontinua es de material estirable y tlene
una anchura menor que la cinta ¥ mayox gue las citadas aberturas, por lo
que cubre completamente las aberturas mientras deja las aberturas margi-

nales al descubierto,

13, Aparato segtn cualquiera de las reivindicaciones anteriores

N
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caracterizado porque los medios que mantienen la ooinoiqenoia comprenden
una rueda dentada que. funciona conectada a su dispositivo de tratamiento
de la banda contima asociado y tiene una pluralidad de dientes ajustados
Para alojarse en las aberturas marginslés de la ointa, oon el fin de guiar
la cinta a través de al-aparato.

14, Aparato segin cualquiera de las reiviridicaciones anteriores,
caracterlzado porque se dispone de medios para impulsar los medios de'&ﬂ
tamiento de la banda continua sincronizados entre sf, ;

15, Aparato segin cualquiera de las reivindiocaciones anteriores,
caracterizado porque uno de los medios de tratamientq de la bsnda conti =
nua comprende medios pars la impresién por escarcido de seda sobre la ban;
da continua,

16. Aparato segin cualquiera de las reivindicaciones anteriores,
caracterizado proque una de las secciones de tratamiento de la banda con_|
tinua comprende medios para aplicar una peliculs sobre una superfiocie d
la banda y para agherir térmicamente la pelfculs a la banda.

17. Aparato segin cualquiera de las reivindicaciones anteriores,
Garacterizado porque se dispone medios de lavadao, a la salida de los me-
dios de separacidn de 1a banda continua, para lavar la ointa.

18. Aparato segin cualquiera de las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque se disponen medios de secado, a la salida de losm me.
dios de lavado, para secar la cinta antes de apliocar adhesivo en la pri-
mora seccidn.

19, Aparato semin cualquiera de las reivindicaciones anteriores,
ceracterizado porque se disponen un para de rodillos de presidén situados
respectivamente en lados opuestos de la cinta en la segunda seccidn pa-
ra tensar la banda continua contra el adhesivo en la cinta,

20. Aparato segmin cualquiera de las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque ls banda continua es de material termoplistioco est%_

rable.
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21. Aparatp segin cualquiera de las reivindicaciones antexiores,
caracterizado porque los medios de separacién de la banda opntinua com -
prenden una cuchilla alargada que se extlende a través de la anchura de
la cinta,
22. Aparato segin ls reivindicagién 17, caracterizado porque el
adhesivo es cola hidrosoluble y porque los medlos de lavado comprenden -

meios para apliocar agua a la cinta.

23, Aparato segﬁh cualquiera de las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porquerlos medios de tratamiento comprenden medios para ea%
tampar por lo menos la banda continua o la pelfocula. ' [

24. Procedimiento y aparato para elaborar en coincidencia una ba{
da continua estirable, tal y como queda sustancialmente descrito en la -
presente memoria y en los dibujos adjuntos.

Esta memoria conste de 16 hojas escritas por una sola cara.

fladrid, .8 R0, 1973

PETERSON ELECTRONIC DIE Co,, INC,, '

1. GOMEZ ACEBD Y MODEX

s Eliaadan L Guotp Ferniindex
iz




mﬂﬂuuuﬁ. €1305) > Faps
TN A agans ¥

Y

£ 09y 3y

oz—22

& 9ld /r\\\
.w.\\

N.\\.\

<
it
<t et
Cgs
ijfi
I o
N
g N
o,
]
\
N
N
)
/\ﬂ

o
N

&

@\IQ

f

-

\ 2t

ﬁﬁﬂ@fﬂ

VYOINQ VroH PNI **0D HIQ OINOHIOITH NOSUFAIHA



PETERSON ELECTRONIC DIE CO4, né

]

f £ Y,
o | g

&ﬁ%%%'

T

&
s

e
P

42 o \
S
44 %
A
/7

/12—~

o o»

2 36 o4 23
é;,(f 7~ (e
>

P

34 3p 30 ﬁ\/ao .

z28 = L
% SR

FIG.2 e

[ N ————, 3 A LA - e T
(7/H’//E'J|///ll///lli///lV//,ll/g

N—-/8 50




HOJA UNICA

78.

J

\ T S e
I | JL&; / 7z
22 F /G I l\ Vid

#8

A

ﬁ_n_zf 2 ~Z

/G

Lo
{
\

|
{
]

18]
I}
[o]
ol

)
§

FlG.4

¢ 468, 157




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



