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MEMORIA DESCRIPTIVA

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

La presente invencidn se refiere a la decoracidn
de articulos tales como botellas y, mis particularmente;
a la decoracién de articulos por medio de marcacién por
transferencia térmica.

‘Para decorar botellas y articulos similares se
utilizan ampliamente sistemas que emplean "marcaciones"

o "etiquetas" ("labels") de transferencia térmica. El tipo




del que el presente aparato de decoracidn constituye un
ejemplo incluye transportadores de entrada y de salida
para alimentar el objeto a '"marcar" o "etiguetar'; una
torreta para'posicionar secuencialmente las botellas en
un puesto de etiguetado; y una plataforma que incluye un
mecanismo alimentador para transportar etiquetas, soportadas
por una banda de soporte, hacia el puesto de etiquetado
asi como un dispositivo para presionar la etiqueta contra
una botella contigua en el puesto de etiquetado. Ejemplos
de tales sistemas aparecen en las patentes US 2.981.432,
3.036.624, 3.064.714, 3.298.897, 3.231.448, 3.261.734,
3.313.667, 3,709.755 y 3.861.986.

' Estos aparatos decorédores de la técnica anterior
son en general adecuados para usuarios- que tengan un gran
volumen de produccidn, para los ‘cuales el coste del aparato
decorador €s de menor importancia que las velocidades de
produccidén. Tales usuarios dan una importancia relativamente
pequefia a la facilidad con la que un aparato decorador
pueda adaptarse a articulos de varias formas y tamafios.

Sin embargo, estos aparatos decoradores de la téenica ante-
rior no son satisfactorios para usuarios con pequeflas tandas
de produccidn, para los cuales es de primordial importancia
el coste y la adaptabilidad de la maquina. Para estos usua-
rios son también consideraciones importantes el disefio
compacto y la facilidad de funcionamiento.

Las hojas de soporte de etiquetas de estos disposi-

tivos de la técnica anterior incluyen tipicamente una
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serie~de orificios troquelados, espaciados regularmente,
para permitir el ajuste de la hoja en un rodillo dentado

de accionamiento que establece una velocidad basica de
transporte de la hoja. Si bien es éste un método de transpor-
te que, de manera general, resulta viable, adolece de cier-
tas desventajas practicas. El necesario equipo de troquelado
representa un gasto importante. El troquelado de la hoja

la debilita y exige papel mas caro para una aplicacidn

dada de lo que se requeriria sin troquelado. Ademés, el
accionamiento de la banda de soporte por los orificios
troquelados proporciona menos control del que podria lograr-
se si se utilizara toda la anchura de la hoja. Por su parte,
un mayor control del transporte de ia hoja proporciona

una mejor calidad de la transferencia de las etiquetas.

El transporte de las hojas de séporte en aparatos
decoradores de este tipo incluye ventajosémente algunos
medios para acelerar y retardar alternadaﬁente la velocidad
basica de la hoja de soporte (establecida'por el rodillo
de accionamiento) en la zona de transferencia de las etique-
tas. Es necesario garantizar que la ﬁoja sdlo se hara avan-
zar substancialmente durante una transferencia real, lo
que permite un pequefio espaciado de las etiguetas en la
hoja de soporte., En los dispositivos citados de la técnica
anterior, esto se realizaba, de manera general, por arrolla-
miento de la hoja alrededor de dos rodillos lanzadera gue
que@aban a horcajadas en el punto de etiquetado, los cuales
rodillos lanzadera estaban relacionados con una deslizadera

de movimiento en vaivén, Este método de transporte intermi-
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tente de ia hoja proporciona s6lo un control limitado del
avance de la hoja que puede presentar problemas en aplicacio-
nes de decoraciones a baja velocidad y manuales.

Los aparatos decoradores comercialmente aceptables
para articulos tales como botellas deberian ser ajustables
para permitir la colocacidn de la etiqueta de transferencia
en cualquier altura de la superficie de la botella que
el usuario pueda determinar. Los aparatos decoradores de
la téenica anterior permiten cierta libertad en cuanto
a la altura de la rueda dentada de accionamiento, pero
ello es insuficiente para garantizar unos méargenes adecuados
de ubicacidn de las etiquetas. Por ello, tales dispositivos
pueden requerir un ascenso o0 un descenso de las bases de
la torreta que sujetan los articulos. Un problema gque guarda
relacidn con ésto es el de las superficies inclinadas
(tales como las suﬁerficies coénicas) de las botellas. La
adecuada transferencia de etiquetas sobre tales superficies
implica considerables cambios de disefio de las torretas
de estos aparatos decoradores de la técnica anterior (véa-
se, por ejemplo, la patente US 3.313.667).

Por ello, es un objetivo principal de la invencidn
proporcionar un aparato decorador compacto y de bajo coste.
Un objetivo de la invencidn relacionado con el anterior
es lograr una magquina de caracteristicas alternativas para
permitir la utilizacidn econdmica de tal aparato en tandas
de.produccién de bajo volumen. '

Otro objetivo de la invencidn es la inclusidn

en el aparato decorador de un mejor transporte de las hojas.



Un objefivé-relacionado con el anterior es eliminar la
necesidad de orificios de accionamiento eé la hoja de sopor-
te. Otro objetivo de la invencidn relacioéado con los ante-
riores es hacer bajar los costes del usua&io gracias a
eliminar la necesidad de eguipo de troqueiado y a permitir
el uso de un material menos caro para la hoja de soporte.
Otro objetivo relacionado con los anteriofes es lograr
un mayor control del transporte de las hojas, con una mejora
proporcicnal de la calidad de la transferencia de etiquetas.
Otro objetivo de la invencidén es proporcionar
un transporte intermitente de hojas con mejores caracteristi-
cas de control. Un objetivo relacionado con el anterior
es la incorporacidn de un aparato de control del transporte
de las hojas que sea adecuado para aplicaciones de decoracio-
nes a baja velocidad y manuales.
Aln otro objetivo de la invencidn es permitir
una amplia variacidn de la colocacidn de las etiquetas
en el sentido vertical y del &ngulo de aplicacidn de las
etiquetas. Un objetivo relacionado con el anterior es evitar
- la necesidad de cambios de disefio en la torreta para propor-

cionar tal flexibilidad.

COMPENDIQO DE LA INVENCION

Para lograr los anteriores objetivos y otros
objetivos relacionados con los mismos, el aparato decorador
de la invencidn constituye una unidad compacta que incluye
trahsportadores de introduccidn y de extraccidn, una torreta

para sujetar articulos durante el etiquetado y una platafor-




ma ajustabie que soporta unos medios de transporte de la
hoja de soporte y de precalentamiento de las etiguetas

y unos medios de aplicacidn de etigquetas. Segin un aspecto
de la invencidn, se utilizan diferentes tipos de torretas
para articulos redondos y ovales. Para articulos redondos,
la torreta comprende una compuerta de entrada, empujadores
de introduccidén y de extraccion de las botellas, una ventosa
de posicionado y una ventosa decoradora y unos medios de
hinchar las hotellas. Cada ventosa es hecha girar por una
correa de transmisidn. Para articulos ovalados, una base

de la torreta que gira continuamente y que lleva escotadurasg
de sujecidén de los articulos se utiliza conjuntamente con

un empujador de introduccidén. En ambos tipos de torreta

se incluyen medios para hinchar y para sujetar los articu-
los. Ambas variantes se caracterizan por presentar partes
facilmente intercambiables a fin de adaptarse a un articulo
dado. '

. Seglin otro aspecto de la invencidén, la hoja de
soporte de las etiquetas estéd sometida a una traccién inter-
mitente por parte de un accionamiento de cabrestante que
ataca toda la anchura de la hoja. Antes del precalentamiento
y de la transferencia de etiquetas, la hoja atraviesa una
mandibula de la doble compuerta, alrededor de un rodillo
flotante, y atraviesa una segunda mandibula de la doble
compuerta. Cada mandibula es activada alternadamente por
el vaivén de un cilindro neumdtico. La doble compuerta

actla conjuntamente con el rodillo oscilante para impedir




que laiﬁbja se afloje indeseabiemehfe cuando el cabrestante
estd inactivo o para impedir q&e la hoja quede indebidamente
tensa cuando el cabrestante esta activo. Un detector foto-
eléctrico garantiza el avance de la hoja etiqueta a etiqueta
mientras que un detector de reciplentes impide el avance

de la hoja cuando no se halla presente ningin recipiente

en la to;re%a.

Seguin otro aspecto de la invencién, la plataforma
ésté soportada ajustablemente por dos puntos de pivotamien-
to. Los arboles de soporte permiten un ascenso y un descénso
de la plataforma asi como una variacidn angular con respecto
al conjunto de la caja y de ia torreta,

Segin otro aspecto de la invencién? el accionamien-
to de la hoja con el cabrestante estd acoplado a un acciona-
miento por motor de corriente continua mediante un arbol
estbiado y un embrague de etiquetas. El mismo motor manda
los accionamientos o transmisiones por correa de la torreta,
a través de un embrague de la torreta, sometido a variacio-
nes introducidas por un control del aparato decorador que
permite estirar o encoger las etiquetas.

BREVE DESCRIPCION DE LOS PLANOS

Los-anteriores y otros aspectos del aparato decora-
dor de la invencidn se ilustran en los planos, en los cuales:
la Figura 1 es una vista en planta de la zona
de la torreta y'de los transportadores de introduccidn
‘y~de extraccidn, en una realizacidn para articulos redondos;

la Figura 2 es una seccidn por las lineas 2-2 -



de la Figura 1;

la Figura 3 es un alzado parcial de una torreta
para articulos ovales;

la Figura 4 es una planta de la zona de transporte
de la hoja de soporte y de la zona de aplicacidn de etique-
tas, segin la invencién;

la Figura 5 es un alzado del conjunto de la caja
de transporte de la hoja de soporte y de la torreta unida
a aquélla;

la Figura 6 es un esquema del sistema de acciona~
miento de las etiguetas y de la torreta.

DESCRIPCION DETALLADA

- Para una descripcidn detallada de la invencidn
debe hacerse referencia a los planos anexos. La Figura
1 representa una realizacién de la torreta y de los transpor-
tadores de introduccién y de extraccidn para manipular
articulos redondos que, a titulo de ilustracidn, son bote-
llas. Las botellas son cargadas automiticamente o a mano
sobre el transportador 20 de introducecidn que comprende
una cinta mévil con carriles de guia. Las botellas se ali-
nean contra la compuerta 11, que constituye un drgano adecua-
do de detencidén activade por un cilindro heumético. La
compuerta 11 se abre para dejar pasar una%sola botella.

La torreta 10 incluye dos vento%as de sujecidn

de botellas, una ventosa 12 de posicionad% Yy una ventosa

13 de decoracidn. Estas ventosas incluyenébordes de un

|
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disefio a;écuado para sujetar una botella dada y dispositivos
extractores internos (no ilustrédos) para extraer la botella
del borde rebajado. La vgntosa de posicionédo incluye adicio-
nalmente un pasador de posicionado (no ildsﬁrado) para
posicionar en rotacidn cada botella (cuyo:fondo contiene

un dentado para este fin) preparéndola paéa el etiquetado.
Estas ventosas estén disefiadas para ser fécilmente conecta-
das y desconectadas respecto al éonjunto de'la torreta.
Ambas son hechas girar por correas quevson accionadas a
partir del embrague 170 (véase la Figura 6) de la torreta

Yy que tienen un paso igual al diédmetro de la botella.

Una botella que haya pasado la compuerta neumati-
ca 11 se ajusta ¢ fija en la ventosa 12 de posicionado.
Durante este periodo la botella gira hasta una orientacién
deseada de etiquetado. La botella es extraida de la ventosa
de posicionado por un pasador extractor y forzada por un
empujador neumatico 14 hacia la ventosa 13 de decoracion
donde es etiquetada durante la rotacidén mds allad de la
placa 150 de transferencia (véase la Figura 4). La hoja
105 de soporte de las etiquetas es forzada hacia el contacto
a presién con la botella por un rodillo aplicador de la
placa de transferencia. Acabado el etiquetado, un pasador
extractor extrae la botella de la ventosa decoradora 13
¥y la botella es empujada hacia encima del transportador
SO‘de extraccidn por un segundo empujador neumédtico 15.
Ambos empujadores neumaticos estan formados por 6fganos
empujadores de forma apropiada para atacar o cooperar con

una superficie de la botella, colocados en el extremo de

T
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un vastago de pistdén que sobresale de un cilindro neumatico.

La torreta incluye también una superestructura
16 que lleva cilindros neumaticos y toberas (no ilustradas)
de hinchado que se extienden hacia abajo, hacia el intericr
de las bocas de las botellas. Es necesario forzar aire
en el interior de las botellas no rigidas durante el etique-
tado, manteniendo con ello su forma.

Una realizacidn preferida de las ventosas de
posicionado y de decoracidén de una torreta para articulos
redondos se ilustra en la vista de la Figura 2, que es
una seccidén por las lineas 2-2 de la Figura 1. Una botella
B dispuesta en la ventosa 12 de posicionado, gira con la
ventosa hasta que el pasador 41 de posicionado queda alinea-
do con un diente o valle del fondo de la botella. Esto
garantiza el etiquetado de una porcidén deseada del perime-
tro de la botella. La ventosa 12 de posicionado y la ventosa
13 de decoracidn son hechas girar conjuntamente por correas
290 y 295 de transmisidn. Con 14‘y 15 se ilustran respectiva-
mente, en alzado y por un extremo, ventajosos empujadores

I

neumaticos. ]

La botella B es levantada desde ia ventosa 12
de posicionado por un pasador extractor similar al pasador
extractor 45 de la ventosa 13 de decoracié;. La botella
es empujada a través de la placa 43 de mes; hasta la posi-
cidén- B' en donde tiene lugar el etiquetadoL Ambas ventosas
estén.colocadas en un montaje universal para facilitar

su colocacidén y extraccidén. Este montaje se ilustra en

seccién con la referencia 47 para la ventosa de decoracidn.
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Una torreta 50 baré géiquetar bo}ellas‘ovales
difiere ligeramente de disefio, como puede &erse con referen-
cia a la Figura 3. En lugar de las ventosés de posicionado
y de decoracidn se emplea un rotor 60 de éorreta que gira
continuamente, con escotaduras de sujecié& de las botellas.
Una botella que ha salido del transportadér de entrada
es empujada por un empujador neumético 65 hacia el interior
de una escotadura. Se hace descender hacia el interior
de la botella una tobera 70 para introducir aire de hinchado
¥ la botella se hace girar hacia la posicidén de etiquetado.
La tobera de hinchado es levantada y bajada por medio de
un cilindro accionador 80 que contiene, ilustrativamente,
un resorte (no ilustrado) de compresién y una superficie
85 de leva constituida en la superestructura 90. Después
del etiquetado, la botella se saca de la torreta por medio
de carriles de guia (nq ilustrados) hacia el transportador
30 de extraccidn. Se prevé sélo una correa de transmisidn
para hacer girar toda la torreta al régimen deseado.

Ambas torretas incluyen un mando 35 (véase la
Figura 1) de decoracidn para introducir cierta diferencia
entre la velocidad lineal de rotacidn de la botella a deco-
rar y el régimen de avance de la hoja de etiquetas més
alld de la placa de transferencia.

Ambas torretas estan caracterizadas por su facil
adaptabilidad a varios tamafios y formas de botellas. En
la torreta de las Figuras 1 vy 2, las Veﬁtosas, las placas

de mesa, las toberas de hinchado, los drganos empujadores




y las carreag de tgansmisién sonAintercambiables. En la
torreta de la Figura 3, la base de la torreta, las toberas,
el érgano empujador, la correa de transmisidn y los carriles
de guia de extraccidn son adaptables de manera similar.
La Figura 4 es una vista en planta de la zona

100 de transporte de la hoja de soporte y de transferencia
de las etiquetas. La hdja 105 de soporte de las etiquetas
es alimentada desde una bobina 110 a través de rodillos
flotantes y locos 112 y 114 hasta una mandibula 122 de una

doble compuerta 120. La etiqueta rodea al rodillo flotante
124 y luego atraviesa una segunda mandibula 126 de la doble
compuerta 120 y rodea al rodillo loco 12B. En este punto
la hoja rebasa un detector fotoeléctrico 130 vy rodea un
rodillo 136 y pasa a lo largo de una placa precalentada
.+ 140. Después del precalentamiento, la hoja de soporte pasa
entre la placa 150 de transferencia y la botella B en donde

tiene lugar la transferencia de etiquetas. En este punto.

se extraen todas las etiquetas. Finalmente, la hoja de sopor-

te se mueve a lo largo de la guia ajustable 152 mas alla

de los rodillos locos 154 y 156, rodea la transmisidén 160

de cabrestante y es bobinada en la bobina 170 de recogida.
El anteriqr esquema de transporte de la hoja com-

prende a la vez elementos convencionales y elementos nuevos.

Los aspectos mas notables son la transmisién 160 de cabres-

tante, el detector fotoeléctrico 130 y la doble ccompuerta

120. La transmisidén o accionamiento 180 de cabrestante para

la hoja de soporte, actuando bajo el mando de sefiales genera-

das por el detector fotoeléctrico 130 y por un detector
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(no ilustrédbj de:feéipientesven'lé‘torreta, hace avanzar
intermitentemente la hoja de etiquetas por la longitud de
una sola etiqueta durante el tiempo en el que la torreta
presenta un articulo a etiquetar. Este control se efectia
por medié de un embrague de etiquetas oue acepla el cabres-
tante con el motor principal de accionamiento (véase la
Figura 6). E1 detector de recipientes (no ilustrado) del
cconjunto de la torreta impide el avance de la hoja cuando
no se presenta articulo alguno para el etiquetado. El uso
del acccionamiento por cabrestante para el avance de la
hoja de soporte proporciona un control exacto sobre la ten-
sidon de 1la hoja al actuar sobre la hoja de soporte de las
etiquetas en toda su anchura, A

' El detector fotoeléctrico 130 bgrre la hoja 105
de soporte por la zona que lleva las etiqﬁetas y es suficien-
temente sensible para registrar la presenéia vy la ausencia
de una etiqueta de transferencia. El detector 130 estd monta-
do en una hendidura lineal 132 con objetoéde poderse ajustar
en el caso de un cambio de tamafio de las étiquetas. El detec-
tor 130 proporciona medios para regular ei avance de la
hoja de soporte etiqueta a etiqueta. Es éste un método prefe-
rido de vigilar la cantidad de avance de la hoja de soporte
pero pueden emplearse otros medios de deteccidén. No se re-
quiere troquelado de la hoja ni impresidn de marcaciones
~ de registro.

El uso de un accionamiento de cabrestante para
proporcionar una traccién intermitente en la hoja de sopor-

te exige algunos medios para controlar el avance de la hoja
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en otros segmentos cdel transporte de la hoba, de modo gue
se eviten durante este proceso de afranque?y de paro zonas
de aflojamiento incontrolables y zonas de éxcesivo tensado
dé la hoja. Esto se logra por medio del rodillo flotante
124 y la doble compuerta 120, La doble compuerta 120 compren-
de un par de mandibulas (cuyas ubicaciones se ilustran en
122 y 126) que son alternadamente activadas segin la posi-
cién de un cilindro neumdtico interno (no ilustrado). El
rodillo flotante 124 esta montado eﬁ una larga hendidura
125 y estd sometido neumiticamente a una fuerza en la direc—
cién A. La posicidn del cilindro neuﬁético dentro de la
doble compuerta 120 es regulada electrénicamente por sefiales
procedentes del detector fotoeléctrico 130 y del detector
de recipientés {(no ilustrado).

Cuando una sefial procedente del detector de reci-

pientes indica qué_un recipiente estd entrando en la posi-

" cidn de etiquetado, el embrague 170 de las etiquetas activa

el accionamiento 160 de cabrestante y hace que la mandibula
126 se abra mientras se cierra la mandibula 122. En este
punto, el rodillo flotante 124 estd en la posicidn exterior
extrema en la direccidén A, proporcionando un exceso almacena-—
do de hoja de soporte aproximadamente igual al doble de

la longitud de la hendidura 125. El accionamiento 160 de

las etiquetas por cabrestante tira de una cantidad de hoja
de soporte.a la ténsién prescrita a partir de este exceso
almacenado, haciendo que el rodillo flotante 124 se mueva

en la direccidén B. Esto sucede debido a que la fuerza de
tensado del accionamiento de las etiquetas es mayor que

el tiro neumdtico contrario en la direccién A sobre el rodi=-
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llo floéaﬁté'léé. El;detector fotoéléctrico 130 ha sido
calibrado para registrar el avance de una longitud de etique-
ta. Cuando el accionamiento 160 de etiquetas ha tirado de

la hoja 105 de soporte en esta longitud, el detector 130
hace electrdonicamente que el accionamiento 160 de etiquetas
cese en su traccidén y simultaneamente hace que la mandibula
126 se cierre mientras se abre la mandibula 122. Durante
el periodo que transcurre entre periodos de etiquetado el
rodillo flotante 124 vuelve en la direccidn A-a sus posicio~
nes exteriores extremas, tirando de una cantidad de hoja

de soporte desde la bobina 110. El métode de hacer avanzar
intermitentemente la hoja de soporte permite la transferen-
cia de etiqﬁetas considerablemente mds largas de lo que
permiten los aparatos decoradores de la téenica anterior.
Evi&ando un movimiento de vaivén en la zona de etiquetado
este transporte garantiza un preccalentamiento uniforme

de las etiéuetas de transferencia.

La Figura 5 es una vista en alzado de la zona

de la plataforma del aparato decorador. El transporte 100
~de las etiguetas esta montado en una placa superior ajusta-
ble 200. La placa superior 200 estd acoplada a arboles 205
y 210 de soporte por acoplamientos pivotantes 207 y 212.
Los Arboles 205 y 210 estén montadﬁs en la caja 220 de tal
manera gque puedan ser levantados ¢ bajados mediante el giro
de los volantes 225 y 230. Esto permite el ajuste de la
altura de la hoja 105 con respecto a la forreta 10 y permite
ademds una alineacién angular de la hoja con respecto a

un articulo B que presente una cara inclinada que deba eti-




quetarse. Ilbétrativamente, la platatorma puede recibir
un angulo de hasta 15¢ por encima o por debajo de la orienta-
cidén horizontal.

El cabrestante 160 esta montado a través de la
placa 200 en un arbol 240 que ventajosamente tiene un acopla-
miento estriado con un a&rbol 245 accionado por un motor
250 de corriente continua, proporcionando asi un acoplamien-
to telescdpico para el accionamiento de las etiquetas. El
motor 250 de corriente continua acciona al arbol 245 por
medio de un embrague (no ilustrado) para las etiquetas.

Esto se ilustra mas completamente en la vista esquemdtica

de la Figura 6 que representa una realizacidn para articu-
los redondos. E1 motor principal 250 de accionamiento tiene
un acoplamiento doble con el embrague 260 de la torrefa

y con el embrague 270 de las etiquetas. El embrague 270

de las etiquetas estad acoplado al accionamiento 160 de las
etiquetas por cabrestante. E1l embrague 260 de torreta esta
acoplado por una correa 265 a un acoplamiento 280 de veloci-
dad variable que, a su vez, controla la rotacién de la vento-
sa 13 de decoracidon y de la ventosa 12 de posicionado por
medio de las correas 290 y 295'de acoplamiento. El1 acopla-
miento 280 de velocidad variable comprende una polea 285

de accionamiento variable cuya accién es controlada por

una rueda 35 de control del aparato decorador prevista en

el conjunto de la torreta (véase la Figura 1). Puede utili-
zarse para introducir cierta diferencia entre la velocidad
lineal de rotacidn del articulo y la velocidad de avance

de las etiquetas, controlada por el cabrestante 160. Tal

e
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diferendia fiene el efecto de estinér o eécoger la etiqueta
de transferencia térmica cuando se aplica%a la superficie
del articulo, lo que puede utilizarse paré producir efectos
de decoracidén deseados, como bien condcen%los entendidos

en la técnica. |

Es evidenté.que los entendidos en la técnica,
gracias a la anteerior exposicidn, podran ser capgces ahora
de hallar muchos otros usos y modificaciones respecto a
las realizaciones especificas descritas aqui, sin salir
de los conceptos inventivos. Por consiguiente, la invencidn
debe entenderse comprendiendo todas las caracteristicas
nuevas & sus nuevas combinaciones del aparato y de las técni-
cas que se han expuesto y debe interpretarse limitada sola-
mente por el alcance y el eSpiritﬁ de las reivindicaciones
anexas.

Se sefiala también que el léxico utilizado en 1la
presente tiene un cardcter ejemplificativo y que, por ejem-
plo, expresiones tales como "ventosas'" no deben entenderse
-restrictivamente, pudiendo ser tales "ventosas" disposicio-
nes cupeiformes o similares que incluyan o no medios neumati-
cos.

A los efectos consiguientes se declaran de novedad
y propiedad para Espafia, sus territorios y plazas de sobera-

nia, las reivindicaciones que siguen.
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REIVINDICACIGNES

1.~ Perfeccionamientos en los aparatos de transfe-

rencia de etiquetas, particularmente en los dispositivoes de
transferencia de etiquetas desde una hoja de soporte a los

"articulos que deben recibirlas, los cuales dispositivoes
comprenden una torreta para hacer girar los articulos mas
alld de un punto de transferencia de las etiquetas y un
transporte de la hoja de soporte para dirigir la hoja de
soporte a la velocidad deseada a lo largo de un camino pres-
crito que ipcluye el punto de transferencia de las etique-
tas,caracterizados porque el transporte de la hoja de sopor-
te incluye

un mecanismo dispensador y recogedor de la hoja

un accionamiento de la hoja por ?abrestante cerca
del mecanigmo recogedor de ia hoja para ti}ar de la hoja
de soporte a-través del camino prescrito d?rante un periodo
de transferencia de las etiquetas sin ejer?er tiro sobre
la hgja durante los periodos intermedios ebtre los periodos
de transferencia de las etiquetas. !
2.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn
1, caracterizados porque el transporte de la hoja incluye
un rodillo flotante que es mdévil en una hendidura
y que estd sometido a una fuerza hacia un extremo de la
hendidura, fuerza que es menor que el tiro ejercido por
el accionamiento de la hoja por cabrestante durante periodos

de transferencia de etiquetas.

o e - 2
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3.- Perfeccionamientos segiin éualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizados porque el trans-
porte de la hoja incluye

una doble compuerta en el otro extremo de la hendi-
dura que incluye mordazas primera y segunda que sujetan
alternadamente la hoja de soporte, la primera mordaza sélo
durante periodos de transferencia de etiquetas y la segunda

mordaza s6lo durante periodos intermedios;

incluyendo el camino prescrito, respectivamente,

-al mecanismo dispensador de hoja, a la primera mordaza,

al rodillo flotante, a la segunda mordaza, al punto de trans-
ferencia de etiquetas, al accionamiento de la hoja por ca-
brestante y 21 mecanismo recogedor de hoja;
con lo cual la doble compuerta y el rodillo flotan-
te recogen un exceso de hoja de soporte degde el mecanismo
(
dispensadoQ de hoja durante los peéiodos ibtermedios y suel-
tan este exceso mas allid del punto de etiq;etado bajo la
influencia del accionamiento de la hoja po? cabrestante
durante los periodos de transferencia de 1és etiquetas.
4.~ Perfeccionamientos segin cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizados ademas porgue
el dispositivo tiene un mecanismo de vigilancia de los ar-
ticulos en la torreta para activar el acclonamiento de la
hoja pér cabrestante y abrir la segunda mordaza cuando el
mecanismo de vigilancia de los articulos detecta un articu-
lo que deba etiquetarse.
‘ 5.- Perfeccionamientos segin cualquiera de las

reivindicaciones anteriores, caracterizados por proveerse
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ademids un mecanismo de vigilancia de la hoja para desactivar
el accionamiento de la hoja por cabrestante y cerrar la se-
gunda mordaza cuando el mecanismo de vigilancia de la hoja
detecta una sefial de avance de la hoja.

'6,~ Perfeccionamientos segin cualquiera de las rei-
vindicaciones anteriores, caracterizados porque el mecanisme
de vigilancia de la hoja comprende un detector fotoeléctrico
que apunta hacia la porcidén de la hoja de soporte que lleva
las etiquetas y que detecta la presencia o la ausencia de
una etiqueta.

7.« Perfecclionamientos seg(n cualquiera de las rei-

N

vindicaciones anteriores, carécterizados porque la doble com-
%uerta comprende un cilindro neumatico con movimiento en vai-
vén y con posiciones primera y'segunda, en cuya primera posi-
Fién cierra la primera morq?za y abre la segunda mordaza
mientras que en la segunda posicidén cierra la segunda morda-
éa y abre la primera mordaza,

| 8.~ Perfeccionamientos segin por lo menos una de
las reilvindicaciones 1-7, para transferir etiquetas desde

una hoja de soporte a los articulos que deben recibirlas,

del tipo que incluye una torreta para hacer girar los articu-
los més alld de un punto de transferencia de etiquetas, un
transporte de hojas de scporte para dirigir la hoja a lo lar-
go del trayecto prescrito que incluye el punto de transferen-
cla de etiquetas, y un dispositivo para presionaf la hoja

y la etiqueta sobre los articulo; en el punto de transferen-
cia de etiquetas, caracterizado porque el aparato incluye

; | .

|
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una caja a la que esté firmemente fijada la torre-
Eta y una plataforma que soporta el transporte de hoja de so-
porte vy el dispositivo de presionado y que esta fijada a la
Ecaja de manera que permita la variacién de su altura y de

.su orientacidn angular,

9.- Perfeccionamientos segin cualquiera de las rei-
4vindicaciones anteriores, caracterizados porque la platafor-
ma estid montada pivotantemente por dos puntos en arboles que

se extlienden desde dicha caja.

10,- "PERFECCIONAMIENTOS EN LOS APARATOS DE TRANS~-
FERENCIA DE ETIQUETAS",

-

Todo ello conforme Se describe y reivindica en la
presente memoria'qqe consta de veintiuna hojas, foliadas y

mecanografiadas por ung sola de sus caras, y de cuatro lami-

nas de dibujos que la ilustran.
\

* BARCELONA, 8 JUNIO 1979
P.A. M. CURELL SuNoL

maf.,
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DENNISON MANUFACTURING COMPANY

HOJA 2 (4 HOJAS)
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DENNISON MANUFACTURING COMPANY HOJA 3 (4 HOJAS)
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