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LEFORIA  DESCRIPTIVA

de la Patente de Invencidn, por 20 aflos, soliciteda a favor de’ -
Don Miguel P L A Terrade , de nacionalidad Espafiola, resi -
dente en Barcelona, Avenilde Generalisimo Franco numero 305,

por " UN PROCEDINIENTO PARA LA PABRICACION EN SERIE DE ETIQUE-
P45 CON AGUJA DE ENGANCHE INCORPORADA ".

La presente Patente de Invencidn tiene por objeto garan —
tizar el derecho & la explotacidn exclusiva de un procedi =
miento pars la fabricacién en serie de etiquetas con elemento
de enganche incorporadoe.

Los diversas fases de este proceso exigen, dado el trabajo
en serie, gque ello supone que en cualquier instante existen
etiquetas que estdn en las diversas fases sucesivas de fabri -
cacibn, que estas fases se efectien de forma sincronizada exis—
tiendo para.cada fase un enclavamiento que impida la simultanei-

ded de operaciones incompatibles sobre la misma etlqueta. Ahora

. bien, el gvance de las etiquetas es constante, de forma que

no quiere decir, que si una etiqueta estd en una fase, la 9i =
guiente eatd en una fase mds avanzada. ¥llo es imposible, pues
exigiria una variactdn de las distancias entre los elementos
productores de las fases. 21 intervalo de tira comprendido entre
fases es miltiplo de la diwensidn de las etiquetas y couprende

el nlmero de etiquetas que habiendo terminado una fase no hen
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entrado todavia en la siguiente.

Natursluente, la realizecibén mecénica de la méquina o ud -
quines precisas para este procenmo, ird vibeculada a la posibie
lided de las sincronizaciones citedade

In el procedimiento se parte de una cinta del material uti=-
lizedo, certoncillo o cartuling principalmente, que debe cum =
plir las condiciones de hacer posible su troguelado impreso y
cortado para su empleo como etiquetas en el marcado de plezas
de tejido, prendas u ovjetos vendidos en el couwercio. Ll pro-
ceso permite la utilizacidn incluso de hojas de madera, papel
metalizado o laminitas. La enchure de la cinta serd la corres-
pondiente al tamafio de las etiquetes que se Lsbricen .

Se inicis el proceso con la fase de arrastre del extremo 1i =~
bre de la bobina que se efectda segln un sistema de embrague,
que permite conseguir sucesivos impulsos de avance de la cinta,
gue 8e suceden a los intervalos precisos para pasar de una fase
a la siguiente. Es regulable la amplitud de estos impulsos en
funcidn de las dimensiones de las etiquetas.

in una segunda fase se procede, al estar la cinta inmévil

- dursnte el tiempo en que ¢l avance no se produce, a la lmpre =

gibn de las etiquetas a base de clichds o tipos. Este operacibn
no se efectia en el caso de querer dejar las etiquetas en blanco;
siendo coupatible las doms verslones en el prescnte proceso. In
la tercera fase se procede al troguelado segin la forma de las
etiquetan, efectuindose silempre cortes transversales iniclados
por extremos opuestos en las lineas de separacidén de las eti -
gquetas, substituyendo un niicleo central de unidn entre etique =
tas counsecutivas.

Istos cortes, aparte de su funcibn de dar forma son precisos

para uue los usuarios de las etlquetas, puedan emplear las mé -
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quinas especiales, yue mediante utlas introducidas en las ranu =
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ran, srrastren les etiquetas pars su impresidn, en el caso de
que no haye sido efectuada y el subsiguiente cortado.

BEn unahguarta fase se procede a la colocacidn de la aguja .
en cada/de les etiquetas ya individualizades para el troguelados
La colocacién se efectlia poniendo un trozo de alambre metélico
en la parte de etiqueta destinada a la sujecién. Ia alimentacién
del alawbre se efectla a partir de un carrete del ¢ue, para cada
etiqueta de demcnrolla la medida precisa para la aguja. Lsta
operscidn se efectla sprovechando el momento que la fase de colo-—
cacidn de la aguja se halla en reposo, que es nientrad se deﬁplara
za l= cinta continue de etiquetas, llevéndose la qye ya recibid .
lg azuja. in el momento de iniciarse la colocacldn de la asguja,
una cuchilla corta el alambre, siendo los cortes meparados & la
nedide adecuada y efectuados en sentido oblicuo a le seccidn cir-
cular. De esta forma los extremos de la aguja son afilados, per =
mitiendo el clavado de la aguja en la etiquetq y la colocacidn
de ésta en la prenda en que va destinada.

81 alawbre colocado en la etiqueta, doblado en forma de &n =
gulo recto, presenta un doblez cortado en un extremo gue lo sus-
jeta al borde de la etiqueta y ol otro doblez que gtraviesa la
etiqueta de su mona nedia, se prolongae segln un saliente normal
al plano de la etiqueta y con puats efilada.

Bste aguja una vez clavads en la prenda en la fase de colo -
cacldn, =e dobla tras ella y luego cubriédndola con la otrs parte
de la etigueta, en la que se halla el otro borde doblado del
alaabre ueds la etiqueta perfectamente coslda en la prenda,sin
que taeda desprenderse. Con este sistema, la parte punzante de
la aguja queda cubierte por la solapa de la etiqueta y se.
evita el peligro de punzada al manejar las prendas marcadas con

esta etiqueta.
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Pinalnente se efectla una sexta fase de acabado, en la que
80 se destaca el cortado de la cinta, seglin las solicitudes de
los uauarios, cofténdolas en ointas o rollos de la cantidad
total de elbiguetas que se deseen por unidad o incluso~Verifi -
cando el cortado de las etiquetas una a unae.

%n el proceso operatorio, cada momento hay etiquetas some =

85- tidas a las diversas fases y se comprende la amplitud del pro-
ceso, por el que se consiguen etiguetas al partir en lg méquineg
o wdquinas de cincronizecidén adecuada de los elementos inigia -
les principales de cinte continue del material en que van/hacer—'
se las etiquetas, rollo de alambre pare la colocacién de egujes

90 v tinta para el tintero del sistema de impresidn. Ademéds las
etiquetas obtenidas por el proceso indicado pueden servirse
en tiras o rollos para los clieﬁtes que preciaen etiquetas en
tiras, y aue luego tengan mdquines especiales para impresidn o
cortado o sexrvirse individualmente para los usuarios que deseen

95 aplicarlas ya directumente a los géneros.

n lg hoja gfifica adjunta y a titulo de ejemplo, se repre -

senta en la figura 1, un esquema del procedimiento reivindicado,
. viéndose en las figuras 2 y 3, las vistas delantera y posterior
de una tira de etiquetas, y en la figura 4, una vista lateral
100 de uné etiqueta con solapa doblada.

Siguiendo los dibujos, se advierte simbdlicamente la sincro-
nizacidn de los movimientos por la existencia del elemento mo-
tor -1-, indicéndose por la contraposicidn del elemento trans -
wisor =2~ respecto a los =3-, mandados por el mismo eje el he -

105 cho del enclgvamiento que supone el que, al avanzar la tira,
las demds operaciones no se sfectien, estando solo en fese de

preparacidn sincronizadae
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Ye ve la bobina de alimentacidn =4~ y el mecanismo de arras -
tre simbolizado por los rodillos -5-, cuya rotacién a presidn Xe
gulada por ejemplo por palanca o contrapeso —-6=, en intervalos g
que corresponde a giros angulares regln la transmisién -7~ del
moviniento a los rodillos. Se advierte esquemdticamente la prensa.
de iupresidn -8-, las waitrices =9- del troguelado, y el dispo =
sitivo —10- de colocacidén de la aguja, viéndose el sistema de
doblado ;ll—, y el cortado =12=-. "

La serie de etiquetas, presentan la superficie =13= para ser
imprinida, se advierten las ranuras alinegdas -l4~ y -15-, dis -
puestas pars counseguir la treslacidn en las méquines de aplica -
cifn, el tremo visible —=16- del alambre de dobleces =17- y =18-.
Asi mismo se sprecia la lines de doblado -19-,el exiremo del gan-
cho del doblez =106~ y el tremo =20~ ligeramente rebatido, de la
sguje de punte aguzada =21-.

s indifersnte que exista una serie o dos de ranuras =l4~ y
~15=, bastando se cumpla con una de ellas la misidén de arrastre.
In el proceso empleado, se aplicarén la mdquina o miquinas

precisas pera cada fase, pudiendo variar en cuantos detalles no

altere, cambie o modifique su emencialidad.

smzm= N 0 T A ==—ccossom

ve reivindica como objeto de esta Patentes-

12.~ Un procedimiento pars la fabricacidn en serie de etiquetas
c6n eguja de enganche incorporada, caracterizado por uma primera
fame de arrsstre del exiremo libre de lu cinta continua del ma -
terial utilizado. Bste arrastre se efectda segin un sistema qﬁe
permita conseguir sucesivos impulsos de la cinta, que se suceden
segln los intervalos precisos pare el paso de una fase a la si- |

guiente,vinculadas por tanto a duracidn de las nismes. Ello obe-
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dece a gue la fase de avance enclava a las demds, es decir, que
al verificérse esta primera fase no es simultdénea con ninguna
operacidn. Ba cembio, las deuds operaciones estén sincronizadas
de Torme que siempre haya etiquetas en las que se realice una
operacibn. Los impulsos de avence son de enplitud regulable,segln
las dimensiones de las etiquetas. In una segunda fese se procede
a la impresidn de la etiqueta a base de clichés o tipos. Puede
suprimirse esta fase 81 se quieren dejar las etiquetas en blanco.
Zn una tercera fase se procede‘al troyuelado, segdn ls forma de
las etiquetas, efectudndose cortes trensversales, no totales, pues
ge conservan las tiras de etiquetas, y en la direccidn de la zona
de separacidn de etiquetas contiguas. Estos cortes sirven‘para
las ufias de arrastre de las mdquinas especiales gue emplesn los
usuarios para completar la impresidn y efedtuar el cortado de las
etiquetas . Bn una cuarta fase y despuds de la alimentacidn del
alambre, cortado a la medida, y preparaclon de los dobleses 44 -la
aguja, se procede a la colocacidn de la sguje en cada una de las
etiquetas. Las agujes de Torme inicial en dngulo, presentan un
doblez en el extremo de uno de los lados, que se rebate en el
borde de la etiqueta y otro en el vértice de la aguja, atravesan-
do la etiqueta, y prolongéndose segln una punts de exbtremo afi =
lado, qué desoués de nmontada la etiqueta, y por tanto al estar
esta punta rebatida, queda cubierta por la solaspa, cuyo doblez se
ngrea en la quinta fase de doblado. Finalunente en una sexta Lase
de acgbado, se realiza sl cortado de la cinta & las medidas del
ninero de etiquetas deseado, segin el cual se formeran bobinas,
espirales, tiras, o se servirdn las etiquetss individuales .

22.~ Uiz procedimiento para la fabricacidn en serie de etiquetas
con gguja de enganche incorporada.

CONS TA la presente
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