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: [torio nacional de una Patente de Invencién, de acuerde con la vi-
. I:cnto Legislacién, que, como el enunciado indica, se trata de "NUE

_ [ta simplificacién y una perfeota utilizacién y aprovechamiento de
la instalacién operacional.

La presente meroria descriptiva tiene como
fin la declaracifn del objeto sobre el que ha de recaer el privi-
legio de explotacidén industrial y comercial exclusivo en el terri-

0 PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE TARJETEROS",

No ofrece aparentemente ninguna problemati-
ta ya la fabricacién de tarjeteros de pléstico acoplables a maletad
a otros elemsntos.

Pero sin enmbargo el objeto de la presente
dnvencién perfeceiona el procedimiento de fabricacién de tarjete-
ros en el sentido de piolontlr un nuevo proce&imiento mediante ol
cual se van obteniende similtaneameante dos series de tarieteros di-

ferentes, con total aprovechamiento del material y eon una acomple-

Conaretamente, seglin la presente invencién
r. realizan lilultanon-nti tarjsteros de dos tipol'con tres plan-
thns de material plestico, que, siendo una de ellas transparente y
de menor anchura, van alimentando en superposicién a una méquina

Eamnouliotriea de soldadura y trogquelado donde transversalmente -

an siendo termo-soldadas y recortadas, en la directa determinacié
de una serie de monopiexas en librillo perc conformando ademfs cntJ
pperacién en una de las hojas de los librillos una enmarcacién de

febilitaniento aon soldado de las tres piezas, de manera que se -
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> |hoja ¥ otros simples y pequefios de cajetin o petaca, es decir que
~. |el procedimiento permite que el material y la operacién para la -

realixa posteriormente una operacién en la cual se procede & sepa-
rar la enmarcacién de esa linea, para ya dejar fabricadas y sepa-
vadas dos series de tarjeteros, uno de 1ibrillo con ventans en una

realisacién de la ventana en cada tarjetero del librillo produz-
|ca y deje terminado un pequefio tarjetero de cajetin o petaca, en
confirmacién por 1o tanto del perfecto aprovechamiento del mate-

rial v de la instalacién operativa.
Para cénprond.r mejor la naturaleza del in¢

vanto, en el plano adjunto hacemos una representacién esquemitica
dn'ln utilizacién, no siendo en adbsoluto limitativa y susceptible
por elle de las modificaciones accesorias que no alteren las carag
teristicas essnciales.
La figura 1 es un esquema de la primera ope
racidn,
La figura 2 muestra como van quedando cons-

tituidos los elementos monopiesa en 1ibrille tras la primera ope-

racién.
La figura 3 muestra esquemfticaments la opg

ﬁrmian siguiente a realizar sobre estos elementos monopiesa en li-

rillo paxa obtener de cada uno dos tarjetctol.'
Se realiza ol procedimisnto de fabricacisn

partiendo de tres planchas de material plistico (1,2 y 3), que, -
lesde sendas bobinas por ejexplo, van alimentando en superposicién
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a una miquina termo-eléatrica (4) de soldadura y troquelado, sien-
do de estas planchas de pléstico dos extremas (1 y 2) de lémina
pléstica con mullido, mientras que la tercera plancha (3) es de -
14mina pléstica transparente y de menor anchura, siendo dispueatas
las tres en superposicifn aunque la plancha de lémina transparente
(3) queda muy brevemsnte descentrada.
- La mAquina termo-eléatrica (%) va termo-sol-
dando y recortando transversalmente el conjunto de planchas (1,2 y
3), ver fig. 2, dejando ya congtituidos an esta oparacién una se-
rie de elementos en librillo (&), formados por material de las -
dos planchas (1 y 2), soldadas en sus bordes, con una l{nea cen-
tral de plegado, y con una cubierta de la l&mina pléstica (3), sol
dada lateralmente y por la linea de plegado, perdo con sus bordes
extremos no soldados y #in llagar a las extvemlidades de los elemen
tos monopieza en librillo (5) dada la menor anchura de esa lémina
transparente (3), y todo ello con la particularidad de que la m&-
quina ;ermo-eléctricn (4) va dejando constituidos en estos libri-
1loe, conaretamente en una de sus hojas, unos marcos (6) a base de
una linea de debilitamiento con soldado en ella de las lAminas com
ponentes (1,2 y 3), pero la l&mina transparente (3) de esta hoja dp
los librillos (6), dada su menor anchura, deja libre una porecién -
suficiente de la enmarcacién (6).

Despues de haber quedado constituidos estos
1ibrilloe (5), en la miquina termo-electrica (&), en otra opera-

cién, a realizar bien automaticamente con una miquina o bien manua

I Land
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mente, se procede a romper las lineas ds debilitamjento (8) o en-
marcaciones de loa 1ibrillos (5), obteniéndose entonces por una -
parte los tarjeteros en 1idrillo (8) con lémina tranesparente a mo-
do de cajetin (3) en una de sus hojas y con ventana (9) en la otra
hoja, mientras que por otra parte el recorte (7) cbtenido al rom-
per las enmarcaaiones (6) se constituye ya directamente en una ple
za oon l&mina transparente (3) soldada en la composicifén de un tap
jetero de cajetin.

Directamente se desprende por lo tanto la
ventajosidad del nuevo procediniento, concebido de ta) forma que
pernité y da lugar a la obtencién simultanea de dos series de tar-
jeteros (7,8), con tota) aprovechamiento del material (1,2 y Ny
con reducaién de la instalacién al gquedar limitada a una Gnica -
mfiquina termo-eléctrica {i).

Y finalmente en las dos series de tarjeteros

1¢7 v 8) se realizarfn los ojeteros para quedar ya terminados y ldst

tos para su utilizacién.

Descrita suficientemente la naturaleza del
presente invento, as{ como su realizacién industria) s6lo cabe afia
dir que en su conjunto y partes conetitutivas es posible introduciy
cambios de forma, materia y disposicién en cuanto tales alteracio-
nes no desvirtuen, su fundamento.

E) molicitante, al amparo de los Convenios
Internacionales sobre Propiedad Industrial, se reserva al derecho

de extender esta demanda a los paises extranjeros, si fuera posi-

-
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ble, reivindicando la misma prioridad de la presente golicitud.

Igualmente el solicitante, se reserva el de
recho de introducir en la presente invencién cuantos perfecciona-
mientos sobre la misma puedan derivarse mediante la solicitud de -
los correspondientes Certificados de Adicién en la forma sefialada
por la Ley.

NOTA

La Patente de Invencién que se solicita co-
mo nueva en Espafia, por veinte afios, de acuerdo con la vigente Le-
gislacién, deberé recaer sobre "NUEVO PROCEDIMIENTO DE FABRICACION
DE TARJETEROS", en todo de acuerdo con las siguientes:

REIVINDICACIONTES

1.- Nuevo procedimiento de fabricacién de
tarjeteros, caracterizado porque se realizan simultaneamente dos
series de tarjeteros diferentes con tres planchas de material plds
tico, que, siendo una de las laterales transparente y de menor an-
chura, van alimentando en centrada superposicién a una miquina ter
mo-aléctrica de soldadura y troquelado, donde transversalmente van
siendo recortadas y termo-soldadas, en la directa determinacidn de
una serie de monopiezas en librillo pero conformando ademéis esta
operacifn en una de las hojas de los librillos una enmarcacién de
debilitamiento con soldado de las tres léminas de pléstico en ella
mientras que en operacibén posterior se procede a romper esa linea
de enmarcacién, para ya dejar fabricadas y separadas dos series -

de tarjeteros, unos de librillo con cajetin transparente en una -
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|TARIETEROS" .

hoja y ventana en la otra, y otros simples y pequefios con cajetin
transparente, en fabricacién simultanea de los dos tipos con com-
pleto aprovechamiento del material y de la instalacién operativa.
2.~ Nuevo procedimiento de fabricacién de
tarjeteros, de acuerdo con la anterior reivindicacién, caracteri-
zado porque la lfmina o plancha transparente y de menor anchura,
va alimentando a la miquina termo-eléctrica sin un centrado perfec
to respecto a las otras léminas, sino que va levemante descentrada
para cubrir mayor superficie en una de las hojas de los librillos
mientras que aloanza menor longitud en la otra hoja, correspondien
te & la enmarcacién de recortado, de manera que queda lidbre parte
de esa enmarcacién para que en ella y a partir de ella quede cons-
tituido un tarjetero de cajetin con la sola operacién de su des-

prendimiento del librillo.
3.~ "NUEVO PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE

Seglin queda sustancialmente descrito en la
presente memoria descriptiva que consta de ocho hojas necanografia;

das por una sola cara acompafiada de sus gorrespondientes dibujos.
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