AT1LTE
MEMORIA DESCRIPTIVA

de la Patente de Invencidn, cuyo registro se solicita, por 20
affos, a favor de COMPANIA APLICACIONES PARA OFICINAS, S.A. "C.
A.P.0.S.A.", sociedad legalmente constituida segin las leyes
espafiolas, residente en Crta. de Mollet a Sentmenat, Km. 6,7
POLINYA (Barcelona), por: "UN PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION
DE ARANDELAS DE REFUERZO CON APROVECHAMIENTO DEL MATERIAL AU~

TOADHESIVO",

La presente Patente de Invencidn tiene por objeto garanti-
zar el derecho a la utilizacidn exclusiva de un procedimiento
para la obtencibén de arandelas autoadhesivas, del tipo que se
usan especialmente para proteger las perforaciones de los bor-
des taladrados de documentos, catdlogos, libros y similares.

Normalmente las aréndelas se obtienen de manera individual,
trogqueléndolas o recorténdolas de una lmina autoadhesiva con
el incpnveniente de que se mezclan y adhieren en cualquier lu~

gar, dificulténdose su aplicacién.
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Con el presente procedimiento se emplea, desde el principio,
una lémina siliconada superpuesta a la cara adhesiva de la l&-
mina de la que se van a hacer las érandelaé. ©

Esta lémina siliconada acompafia a las arandelas en todo el
proceso de fabricacién, con lo que no hay ningin inconveniente
de adherencia durante la manipulacién, separéndose flcilmente
ia arandela respecto a la ldmina soporte en el preciso momento
de tener que aplicar la arandela adhesiva a una perforacién.,

Ademds la naturaleza deAla l4mina siliconada hace que la se-

paracién sea f£dcil, sin que la cara adhesiva de la arandela

pierda ninguna de sus cualidades. La caracteristica esencial de
este proceso consiste en que laé filas de arandelas constiguas
estan defasadas, por lo que la disposicidn al tresbolillo per-
mite uninotable.reduccibn de las partes de superficies muertas
entre etiquetas y, en consecuencia, la reduccién al minimo de
la superficie de los elementos laminaresfque permiten obtener
las arandelas., Sin esta disposicidén al tres--bolillo que reduce
al minimo la superficie de ldmina autoadhesiva exterior a la
linea-de corte de la linea de troquel de mayor di&metro, no se-
ria rentable este procedimiento que requiere la agrupacidén de
etiqugtas sobre un elemento laminar.

Este procedimiento permite adem&s la presentacidén de arande-
las debidamente repartidas en la superficie de ldminas rec¢tangu

lares de filas miltiples o incluso en tiras de una séla fila de

.arandelas pudiéndose, mediante cortado, adaptar la presentacidn

al envase para venta o al destino especial de las arandelas.
El procedimiento reivindicado en la presente Patente, consta

de una primera fase en la cual se superponen y unen por prensa-
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do dos léminas; una del tipo siliconado que actia de soporte y
otra l&mina con la cara autoadhesiva superpuesta a la silicona
da. ' o

Esta lémina autoadhesiva tiene las caracteristicas de resis-
tencla precisas para la formacidén de las arandelas. La lémina
soporte ¥y la que ha de servir para fabricar las arandelas de
refuerzo, quedan unidas temporalmenﬁe durante la fabricacidn
y almacenado de las arandelas y, en su separacién, la sustancia
adhesiva queda slempre fija a la cara correspondiente de la 1l4-
mina que formard las arandelas. En una segunda fase se procede
al cortado de las dos léminas superpuestas en porciones rectan-
gulares de ancho variable, segin lo requiera el ancho de paso
de la méquina de troquelar. La tercera fase es la de troquela-
do, seg@n la cual se obtienen las lineas simples o miltiples de
arandelas mediante troqueles miltiples que efectian dos cortes
concéntricos para cada arandela. Los trogueles de lineas conti-
guas de arandelas estan dispuestos defasados, 1o que hace que
los centros de las arandelas no queden alinéados en el sentido
transversal perpendicular a la direccidén longitudinal- de avan-
ce,

Con esta disposicidén diagonal que supone la distribucién al
tres—ﬂolillo de las arandelas, se reduce el ancho de las tiras
de arandelas disminuyendo el consumo de ldmina autoadhesiva y
lémina soporte,

Los cortes efectuados en cada arandela, uno primero que el

otro o simultdneamente, se caracterizan porque el central, que

_ corresponde al orificio central de la arandela afecta a las dos

léminas superpuestas, la propia autoadhesiva de la arandela Y
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la del soporte, quedando en cada zona central de la arandela
un orificio pasante. El corte exterior, que determina el did-
metro‘exterior de la arandela, sbélo corta la lémina autpadhesi-
va, quedando sin afectar la lémina soporte inferior siliconada,

Simulténeamente con el troquelado, puede efectuarse alguna im-

"presidén o relieve a la arandela, siendo precisa la simultanei-

~ dad de la operacidn para evitar que la aplicacién sea excéntri

ca.

Seguidamente se sebaran las zonas de superficie reducidé del
material autoadhesivo exteriores a los cortes de mayor didmetro
gue limitan las arandelas, con lo que las porciones rectangula-
res de soporte siliconado apareéen con la superficie uniforme-
mente cubiefta de arandelas adheridas,.que pueden separarse una
a una del soporte, conservando su cara interna autoadhesiva
con las condiciones de adherencia preciéas para su utilizacidn
como arandelas de refuerzo.

En una cuerta fase se cortan las ldminas rectangulares con
arandelas a tira; de una, dos o mas arandelas de anchura, se=
gin el tipo de envase en que quiera suministrarse.

En la hoja grifica adjunta y a tftulo de ejemplo, se repre-
senta un caso de realizaciédn préctica de las fases de procedi—
mienté para la obtencién de arandelas autoadhesivas, objeto de
la Patente de Invencidn presente.

La figura 1 representa la disposicibn esquemdtica del pro-

_ceso de superposicién y compresién de las léminas, viéndose en

la figura 2 el detalle de la fase de troquelado en alzado. La
figura 3 representa una vista en planta de una lémina de dos
lineas de arandelas dispuestas defasadas, lo Que permite la dis

posicién en diagonal, con lo que se aprovecha mucho mds el ele-
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mento autoadhesivo al disminuirse la superficie de lémina auto~"
adhesiva de desperdicio. La figura 4 representa el corte medio
de la lémina de dos lineas de arandelas seqin la linea ge cor-
te A-B. -

Siguiendo'los dibujos se advierte la lémina soporte silicona-
da ~l- a la que se superpone la ldmina -2- cép cara autoadhesi~
va =3-, Estas léminas superpuestas se unen a presién, haciendo
pasar el conjunto por entre los rodillos =4,

Estando laé léminas unidas se procede a la fase de troquela-
do. El troquel -5~ presenta una linea de corte circunferencial
~6=,que, en su carrera descendente, tiene el tope inferior limi
te de manera que sbélo corta el éspesor de la lémina superior -2-
dejando el soporte -1-, En cambio el punzén central -7~ de mayor
longitud efectla el troquelado completo de la zona circular in-
terior a su linea de corte, perforando y separando totalmente
las zonas circulares -8« y -9« de ldmina autoadhesiva y soporte,
De esta forma queda pracﬁicado el orificio central -10~ en las
arandelas ya troqueladas y, al tener marcadas las lineas exte-
riores ~11- de las arandelas por el corte circunferencial =6-
que sbélo ha afectado a la limina autoadhesiva, se puede recha-
zar l§s zonas sobrantes de lémina autoadhesiva que ocupan las
zZonas =12,

Para poder troquelar las dos tiras de etiquetas al tres-bo-
lillo, basta que los troqueles =5~ y =5'= de las dos filas de
etiquetas esten ligeramente defasados en el sentido longitudi-
nal de avance de la lémina autoadhesiva. Se advierte la linea
de trazos -12'~- segin la cual se efectuard la linea de corte

que individualizard las dos filas de etiquetas.



125

130

135

140

145

Una vez efectuado el troquelado y la extraceidn de las zonas

sobrantes, quedan adheridas sobre la ldmina soporte -1- las aran

delas ~13- debidamente limitadas por el circulo exterig; =14~
y el orificio interior -15- de la arandela. La naturaleza sili
conada de la limina -1- hace que la arandela se despegue féci;

mente. La cara adhesiva posterior de la arandela conserva sus

. cualidades, sirviendo para su aplicacidn en donde se precisa.

Al quitar las arandelas del soporte quedanen la lémina -1- vi-
sibles los orificios eentrales -15- obtenidos con el punzdén -7-
que ha arrastrado la parte de la lémina autoadhesiva -8~ y la
de soporte -9-,

En el procedimiento para la obtencidén de arandelas autoadhe-
sivas se emplearén las mquinas auxiliares de normal empleo én
la industria, pudiendo variar su forma, acabado, dimensiones y
cuantos detalles no alteren, cambien o modifiquen su esenciag

lidad.

Se reivindica:

12.- Un procedimiento para la obtencidn de arandelas de refuer-
zo con aprovechamiento del material autoadhesivo, caracterizado
por una primera fase en la cual se superponen y unen por pren-

sado dos ldminas, una del tipo siliconado que actda de soporte

Yy otra limina con la cara autoadhesiva superpuesta a la silico-

nada. Esta lémina autoadhesiva tiene lascaracteristicasde resig
tencia precisas para la formacién de las arandelas. La lémina

soporte vy la que ha de servir para fabricar las arandelas de
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refuerzo, quedan unidas temporalmente durante la fabricacién y
almacenado de las arandelas y, en su separacién, la sustancia

adhesiva queda siempre fija a la cara correépondiente de la 18-
mina que formard lés arandelas, En una segundavfase se procede
al cortado de las dos léminas superpuestas en porciones rectan-
gulares de ancho variable segin lo requiera é;‘ancho de paso de
la méduina de troguelar. La tercera fase es la de troqueladq,

segin la cual se obtienen las lineas simples o miltiples de aran

‘delas mediante troqueles miltiples que efectdan dos cortes con-

¢éntricos para cada arandela. Los troqueles de lineas contiguas
de arandelas estin dispuestos defasados, lo que hace que los cen
tros de las arandelas no queden.alineados en el sentido transver
sal perpendicular a la direccién longtudinal de avance. Con.es-
ta disposicién diagonai que supone la distribucién al tres-bo-
lillo de las arandelas, se reduce al ancho de las tiras de aran
delas disminuyendo el consumo de lémina autoadhesiva y lémina
soporte, Los cortes efectuados en cada arandela, uno primero que
el otro o simulténeamente, se caracterizan porque el central que
corresponde al orificio central de la arandela afecta a las dos
léminas superpuéstas, la propia autoadhesiva de la arandela y

la del soporte, quedando en cada zona central de la arandela un
orificio pasante. El corte exterior que determina el didmetro
exterior de la arandela sélo corta la ldmina autoadhesiva, que-
dando sin afectar la ldmina soporte inferior siliconada. Simul-
téneamente con el troquelado, puede efectuarse alguna impresién
o relieve .a la arandela, siehdo precisa la simultaneidad de la
operacién para evitar que la aplicacién sea excéntrica. Segui-

damente se separan las zonas de superficie reducida del mate-
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‘rial autoadhesivo exteriores a los cortes de mayor didmetro que

limitan las arandelas, con lo que las porciones rectangulares
del séporte siiiconado aparecen con la superficie unifafmemente
cubierta de arandelas adheridas, que pueden separarse una a una
del soporte conservando su cara interna autoadhesiva con las
condiciones de adherencia precisas para su utilizacidn como
arandelas de refuerzo. En una cuarta fase se'éortan las lé&minas
rectangulares con arandelas a tiras de una, dos o més arandelas
de anchura, segin elifipo de envase en que quieran suministrar-
se,
2¢,~ Un procedimiento para la obtencidén de arandelas de refuer-
20 con aprovechamiento del material a=utoadhesivo,

Consta la presente memoria descriptiva de ocho hojas folié—

das y escritas por una .séla cara.

, ’ Barcelona, }4 de Octubre de 1.974

‘ ' P. A.
M. LLORT
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