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DESCRIPCION

Etiquetas autoadhesivas y proceso de elaboracion

La presente invencion se refiere a un método me-
jorado de fabricacion de etiquetas autoadhesivas y a
etiquetas autoadhesivas que se fabrican de acuerdo a
ese método.

Cada vez se estdn desarrollando productos de eti-
quetado autoadhesivo mds complejos para satisfacer
las necesidades de las compaiiias con respecto a las
etiquetas que contienen informacién detallada o ins-
trucciones de sus productos, frecuentemente en mas
de un idioma, que pueden ser automdticamente apli-
cadas por las compaiiias en sus productos o al embala-
je de sus productos en sus lineas de produccién. Aun-
que la gran mayoria de tales etiquetas tienen adhesivo
extendido sobre toda la superficie posterior de la eti-
queta, a veces referido como la huella de la etiqueta,
para su fijacién a un producto o al embalaje de pro-
ducto, hay ocasiones en que es necesario que en una
parte de la etiqueta no haya adhesivo de modo que una
parte de la etiqueta permanezca sin adhesivo cuando
finalmente se aplica a un producto o al embalaje de
un producto. De forma similar, se necesitan, especial-
mente en las industrias agroquimica y farmacéutica al
igual que en los servicios de entrega, etiquetas adhe-
sivas que incluyan partes separables que se destinardn
a la eliminacién y a la fijacién por ejemplo para se-
parar documentacion. Lo ideal seria que estas partes
separables se impriman con el fin de lograr posibilitar
el rastreo de los sellos entre la parte de la etiqueta que
se quita y la etiqueta adhesiva original.

Para producir etiquetas autoadhesivas del tipo an-
teriormente descrito en un proceso automatizado, es
necesario que el material de soporte de etiquetas del
que se han hecho las etiquetas sea recortado en la par-
te posterior, es decir, que la parte posterior del ma-
terial de soporte de etiquetas que es normalmente un
tejido de papel revestido de silicona o material plas-
tico se recorte, ademads del corte y la impresion de la
superficie superior del material de soporte de etique-
tas. No obstante, el recorte de la parte posterior del
material de soporte de etiquetas causa varios proble-
mas. La superficie posterior del material de soporte
de etiquetas ejecuta la funcién de un tejido de sopor-
te continuo para las etiquetas que se producen. El re-
corte de la parte posterior del material de soporte de
etiquetas presenta bordes y recuadros en el tejido de
soporte que pueden engancharse en la maquinaria du-
rante la produccién y durante la transferencia de las
etiquetas de tejido a un producto o embalaje de un
producto. Ademads, la presencia de recuadros de re-
corte posterior en el tejido de soporte puede deman-
dar espacios superiores entre etiquetas adyacentes a
través de la anchura del tejido de soporte y asi reducir
el nimero de etiquetas que se puede realizar simul-
tdneamente a través de la anchura del tejido al igual
que aumentar la cantidad de pérdidas. Esto ocurre
porque se requiere un borde suficiente entre etiquetas
para evitar el desgarro del tejido de soporte durante
el corte del tejido en bobinas de anchura de etiqueta
unica.

La US 6364990 describe métodos para formar un
producto de etiqueta compuesto por etiquetas del pri-
mer y segundo tipos de etiquetas formadas integra-
mente juntas.

La presente invencion busca asi superar al menos
algunos de los problemas anteriormente descritos con
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respecto al corte de la parte posterior del material de
soporte de etiquetas en la fabricacion automatizada de
etiquetas autoadhesivas.

La presente invencidn por lo tanto proporciona un
método de fabricacién de etiquetas autoadhesivas que
incluye las etapas de: proporcionar un tejido de mate-
rial de etiqueta adhesiva montado sobre un tejido de
material de liberacion; parches de corte en el tejido de
material de liberacion; eliminacién del tejido de ma-
terial de liberacién del tejido de material de etiqueta
adhesiva distinto de parches para exponer la superfi-
cie adhesiva de dicho tejido de material de etiqueta
distinto de aquellas regiones de la superficie adhesiva
cubiertas por dichos parches; aplicacion de tejido de
revestimiento de poliéster siliconizado sobre la super-
ficie de adhesivo expuesta del tejido de material de
etiqueta y dichos parches de material de liberacion;
etiquetas individuales de corte en el tejido de material
de etiqueta, las etiquetas se alinean con dichos par-
ches de material de liberacién; y eliminacién de los
desechos de los materiales de etiqueta.

Con la presente invencién, creando los parches de
material de liberacion en la superficie adhesiva de la
etiqueta de base y luego aplicando un revestimiento
de poliéster siliconizado sobre los parches y la super-
ficie de adhesivo expuesta de la etiqueta de base, la
bobina que resulta de las etiquetas autoadhesivas es
mads robusta y es capaz de ser cortada en bobinas am-
plias de etiqueta dnica con un minimo de borde a lo
largo de los lados longitudinales. Por otra parte, como
el revestimiento de poliéster siliconizado tiene una su-
perficie superior sustancialmente continua, se evitan
los riesgos de que se enganche a causa de los bordes
y recuadros del tejido de material de refuerzo.

Las formas de realizacién de la invencién se des-
cribirdn ahora por ejemplo con referencia a los dibu-
jos anexos, en los que:

La figura 1 es una vista esquematica lateral de una
primera seccién de un aparato para fabricar etiquetas
adhesivas conforme a la presente invencion;

La figura 2 es una vista esquemadtica de una segun-
da seccion del aparato para fabricar etiquetas adhesi-
vas conforme a la presente invencion;

La figura 3 es una vista esquemadtica lateral de par-
te del aparato de la figura 1;

Las figuras 4a y 4b son vistas en perspectiva es-
quemadticas de arriba y abajo respectivamente de una
primera forma de realizacién de una etiqueta adhesi-
va fabricada usando el aparato como se muestra en la
figura 1;

Las figuras 5a y 5b son vistas en perspectiva es-
quemadticas de arriba y abajo respectivamente de una
segunda forma de realizacién de una etiqueta adhesi-
va fabricada usando el aparato de la figura 1 y

Las figuras 6a y 6b son vistas en perspectiva es-
quemadticas de arriba y abajo respectivamente de una
tercera forma de realizacién de una etiqueta adhesiva
fabricada usando el aparato de la figura 1.

Con referencia a la figura 1, se muestra un apa-
rato de fabricacion de etiqueta adhesiva para produ-
cir en una bobina 2 una sucesién de etiquetas lami-
nadas autoadhesivas 3 distanciadas entre si longitu-
dinalmente de la banda en un tejido de liberacién 4
en el que, como se ilustra en las figuras 4a, 4b, Sa,
5b, 6ay 6b, la etiqueta autoadhesiva tiene uno o mas
parches separados de material de liberacién propor-
cionados en la parte posterior de la etiqueta entre la
etiqueta y el tejido de liberacién 4.
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El aparato de fabricacién de etiqueta, generalmen-
te disefiado como 1, incluye una bobina suministrado-
ra 5 de material de soporte de etiquetas 6 que consiste
en un tejido de material de etiqueta 7 que compren-
de un papel o material plastico que es imprimible en
una primera superficie y se reviste en su segunda su-
perficie opuesta con una capa de adhesivo sensible a
la presion y que es, sucesivamente, cubierto por un
tejido de liberacion 8 de papel revestido de silicona
o plastico. En primer lugar, el material de soporte de
etiquetas 6 es administrado por la bobina 5, con la su-
perficie imprimible del tejido de etiqueta 7 mirando
hacia arriba, a través de una serie de dispositivos de
tensionado convencionales 9, de los cuales solo hay
tres ilustrados. El material de soporte de etiquetas 6
se introduce luego, todavia con la primera superficie
imprimible del tejido de etiqueta 7 mirando hacia arri-
ba, en una primera serie de estaciones de impresién 10
(dos se ilustran en la figura 1). La superficie que mira
hacia arriba del material de soporte de etiquetas 6 se
imprime con cualquier indice de marcado que se re-
quiera para controlar con precision la sincronizacién
y la alineacién de todos los procesos que debe pasar
el material de soporte de etiquetas durante su produc-
ci6n al igual que cualquier texto e imdgenes que apa-
recerdn en las etiquetas finales. Preferiblemente, dos
o mads etiquetas se producirdn a lo ancho del mate-
rial de soporte de etiquetas (es decir, transversal a la
direccién de administracion o longitud del tejido) y el
texto e imagenes para cada etiqueta se separard de eti-
quetas adyacentes a lo ancho del material de soporte
de etiquetas en las zonas de los bordes.

Después de la impresion, el material de soporte de
etiquetas 6 se administra a una primera barra de giro
11 que causa que el material de soporte de etiquetas
gire para que la superficie posterior del tejido de libe-
racion 8 de papel revestido de silicona o material plas-
tico quede mirando hacia arriba. El tejido de material
de soporte de etiquetas se alimenta después a través
de una segunda estacién de impresién 12 que impri-
me sellos en forma de marcaciones de garaje sobre
la superficie posterior del tejido de liberacién 8 junto
con cualquier otro texto o imagen que se requiera. El
aparato 1 puede ser configurado para que la segunda
estacion de impresion 12 quede automdticamente ali-
neada con las imdgenes/texto impresos por la primera
serie de estaciones de impresién 10 en el material de
soporte de etiquetas. Alternativamente, se puede pro-
porcionar un sensor 8 bajo el tejido de material de
soporte de etiquetas 6 inmediatamente arriba de la se-
gunda estacién de impresién 12, como esta ilustrado,
para que la alineacién de las imdgenes impresas por la
segunda estacién de impresion 12 sea controlada con
respecto a las marcaciones de indice impresas por la
primera estacién de impresién 10 en el material de
soporte de etiquetas.

El material de soporte de etiquetas 6 es luego ali-
mentado a una cortadora giratoria 13 que hace cortes
a través del tejido de liberacién 8 pero no a través del
tejido de etiqueta imprimible 7 que actualmente esti
colocado de espaldas. Los cortes hechos por la corta-
dora 13 en el tejido de liberacion describen el limite
de parches formados en el tejido de liberacién 8, aso-
ciando uno o més parches a cada etiqueta. Preferible-
mente, la alineacién de los parches formados en el te-
jido de liberacioén 8 se controla mediante un sensor 14
que estd situado arriba de la cortadora 13 y que con-
trola la sincronizacién de la cortadora 13 con respecto
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a la deteccién de las marcaciones de garaje impresas
en la superficie posterior del material de liberacién del
material de soporte de etiquetas. Alternativamente, el
sensor 14 puede ser situado bajo el tejido de material
de soporte de etiquetas para que la cortadora 13 sea
controlada con respecto a las marcaciones de indice
impresas por la primera estacién de impresién en el
tejido de etiqueta del material de soporte de etiquetas.

Después del corte, el tejido de liberacion 8 es se-
parado del tejido de etiqueta 7 y los desperdicios son
recogidos en una bobina de recogida 14. Los parches
surcan el tejido de liberacién, no obstante, se separan
del resto del tejido de liberacion y permanecen fija-
dos al tejido de etiqueta 7. El tejido de etiqueta 7 con
un estrato expuesto de adhesivo situado mirando ha-
cia arriba que incluye también los parches recortados
de material de liberacion se pasa entonces a una esta-
cién de laminacién 15 donde un tejido de refuerzo de
liberacion continua 4, de una bobina suministradora
17, se aplica sobre el estrato expuesto de adhesivo al
igual que los parches recortados de material de libe-
racién. El tejido de refuerzo de liberacion 4 es prefe-
riblemente un revestimiento de poliéster siliconizado
tal como Fasson™ Polyester Clear que forma una su-
perficie homogénea sobre el adhesivo y los parches
de material de liberacién y minimiza la formacién de
burbujas y arrugas.

El tejido doble 6’ de tejido de refuerzo de libera-
cién 4 y tejido de etiqueta 7 pasa luego a una segunda
barra de giro 18 donde el tejido doble gira para que el
tejido de etiqueta 7 se coloque sobre la parte superior.
El tejido doble 6’ pasa luego a una segunda cortadora
19 que hace cortes a través del tejido de etiqueta 7 y
de la capa adhesiva, pero no en el tejido de refuerzo
de liberacién 4, para definir las etiquetas individua-
les. Dependiendo del disefio final de las etiquetas, la
cortadora puede adicionalmente surcar los parches de
material de liberacién que estdn encajados entre el te-
jido de etiqueta 7 y el tejido de refuerzo de liberacién
14. Preferiblemente, la alineacién de los recortes que
tienen alguna impresion en el tejido de etiqueta y en
los parches de material de liberacién debajo del teji-
do de etiqueta se consiguen mediante de un sensor 20
que estd localizado arriba de la cortadora 19 y que de-
tecta las marcaciones de indice previamente impresas
en el tejido de etiqueta 7.

Una vez que las etiquetas han sido formadas en el
tejido de etiqueta, aquellas areas del tejido de etiqueta
que no forman etiquetas son eliminadas con todos los
adhesivos desperdiciados y recogidas en la bobina de
desperdicios 21. El tejido de etiquetas impresas indi-
vidualmente 16 que comprende el tejido de refuerzo
de liberacién con las etiquetas impresas y los parches
de material de liberacion encajados entre las etiquetas
impresas y el tejido de refuerzo de liberacién puede
luego ser recogido en una bobina de recogida 22 con
las etiquetas fijadas hacia el exterior, como se ilus-
tra en la figura 1. El tejido de etiquetas impresas 16
se prepara asi para pasar el control final y para cor-
tar hacia las bobinas del ancho de etiqueta Unica. A
medida que se montan las etiquetas sobre un tejido de
refuerzo de liberacion que tiene una superficie sustan-
cial o completamente continua, es decir, que el tejido
de refuerzo de liberacién 4 no contiene agujeros de
un tamafio que pueda impedir la trayectoria del teji-
do a través de la fabricacién de la etiqueta ni a través
de la maquinaria de aplicacion de etiqueta, la elimi-
nacién automatizada de las etiquetas del tejido de li-
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beracién de refuerzo y su transferencia a un producto
de la sociedad o embalaje de producto no resulta por
lo tanto obstaculizada por los enganchones del tejido
en la maquinaria de aplicacion de etiquetas. Por otra
parte, como el tejido de refuerzo de liberacion 4 tiene
una superficie sustancial o completamente continua,
se puede minimizar el tamafio del borde restante a ca-
da lado longitudinal de una etiqueta después de ser
cortada.

Cuando se requieren etiquetas autoadhesivas mas
complicadas, tales como aquellas que incorporan los
folletos de grandes zonas o cuadernillos, la bobina 22
de etiquetas individuales en el tejido de refuerzo de
liberacién 4 se puede proporcionar a aparatos de fa-
bricacién de etiquetas para un tratamiento posterior
como se ilustra en la figura 2. Alternativamente, el te-
jido de refuerzo de liberacién 4 con las etiquetas indi-
viduales puede alimentar asi directamente el aparato
de produccion de etiquetas después de que el tejido de
etiqueta de desperdicios 7 haya sido eliminado en cu-
yo caso el aparato ilustrado en las figuras 1 y 2 estaria
combinado y la bobina de recogida 22 omitida.

Como se muestra en la figura 2, el tejido de re-
fuerzo de liberacion 4 con etiquetas individuales en la
parte superior es alimentado de la bobina a una esta-
cién de pegamento 23 donde se aplica el pegamento
a una o mas regiones de la superficie superior de la
etiqueta y opcionalmente a las regiones expuestas del
tejido de refuerzo de liberacién 4. Los cuadernillos
plegados impresos o folletos impresos 24 son luego
aplicados sobre las etiquetas y se adhieren con el ad-
hesivo aplicado por la estacién de pegamento 23 a las
etiquetas y/o regiones del tejido de refuerzo de libe-
racién 4. Por supuesto, se verd que donde el tejido
de refuerzo de liberacion 4 tiene etiquetas individua-
les dispuestas en filas de dos o mas, los cuadernillos
plegados o folletos, para cada fila de etiquetas, se for-
ma integral y preferiblemente un tnico elemento (que
consiste en cuadernillos multiples o folletos) que se
extienden a través de la fila entera de etiquetas.

Un material laminar cubriente 25, tal como un ma-
terial plastico de adhesivo transparente pero no limi-
tado a él, puede luego ser aplicado sobre los cuader-
nillos plegados o folletos 24 y sobre las superficies
superiores expuestas de las etiquetas y el tejido de re-
fuerzo de liberacién 4. Luego, el tejido se alimenta a
una tercera cortadora 26 que corta el material lami-
nar cubriente 25, los cuadernillos plegados o folletos
y cuando es necesario, las etiquetas y parches de ma-
terial de liberacion, pero no el tejido de refuerzo de
liberacién 4, para formar etiquetas autoadhesivas in-
dividuales laminadas 3. Los desperdicios 27 se quitan
de alrededor de cada una de las etiquetas individuales
autoadhesivas y las etiquetas en el tejido de refuerzo
de liberacién continua 4 se recogen luego en una bo-
bina de recogida 2.

Por supuesto, aunque no estd ilustrado, con el apa-
rato y el método anteriormente descritos, es posible
una posterior sobreimpresion del material laminar cu-
briente 27. Alternativamente, el material laminar cu-
briente 27 puede ser omitido. Por otra parte, los cua-
dernillos plegados o folletos se pueden omitir en cuyo
caso el material laminar cubriente 27 se puede aplicar
directamente a la superficie superior de las etiquetas
individuales. En una alternativa mds los cuadernillos
plegados o folletos se pueden colocar sobre las eti-
quetas sin ningin adhesivo para sujetarlos en su po-
sicién. Con esta disposicion el material laminar cu-
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briente 27 se puede utilizar en cambio para sostener
los cuadernillos o folletos en posicién. El método y
aparato anteriormente descritos estdn concebidos pa-
ra alojar otras alternativas que no han sido descritas
pero que también proporcionan una estructura de eti-
queta que incluye uno o mds parches de material de
liberacién en la parte posterior de la etiqueta entre la
etiqueta y el tejido de refuerzo de liberacion.

En la figura 3 se muestra una disposicién alternati-
va de la bobina de recogida 14 y de la bobina suminis-
tradora 17. Como se puede observar los desperdicios
de tejido de liberacién 8 son dirigidos mas alld y en
contacto con el tejido de refuerzo de liberacion 4 que
se entrega de la bobina suministradora 17. Este con-
tacto de deslizamiento entre el tejido de liberacion de
desperdicios 8 y el tejido de refuerzo de liberacién 4
ha sido creado para beneficiar el mantenimiento de la
tension apropiada en el tejido de refuerzo de libera-
cién 4.

En la figura 4a un marcador autoadhesivo 3 cons-
truido conforme al método y usando el aparato ante-
riormente descrito se ilustra de arriba en el tejido de
refuerzo de liberacién 4 y se ilustra de abajo, sin el
tejido de refuerzo de liberacién 4. El marcador auto-
adhesivo 3 incluye un marcador de base 30 y un folle-
to 31 con el folleto 31 situado en la etiqueta de base
para dejar una parte 30 de la superficie superior de la
etiqueta de base expuesta (a la izquierda en la figura
4a). El cuadernillo 31 se fija a la etiqueta de base me-
diante una linea adhesiva (no ilustrada), por ejemplo,
localizado adyacente a la espina 32 del cuadernillo.
El cuadernillo 30 cubre la parte derecha de la etiqueta
de base y se extiende mds alld del borde transversal
33 del marcador de base para cubrir una regién 34 del
material de refuerzo de liberacion adyacente al borde
de la etiqueta de base 33.

Un material adhesivo laminar cubriente 35, que es
preferiblemente transparente, se extiende sobre la su-
perficie expuesta 30 de la etiqueta de base y sobre la
superficie superior del cuadernillo 31. Una parte del
material adhesivo laminar 35 se extiende longitudi-
nalmente mads alla de una parte del cuadernillo 31 pa-
ra cubrir y adherirse directamente a la regién 34 del
tejido de refuerzo de liberacién 4 adyacente al borde
33 de la etiqueta de base. De esta manera el material
laminar cubriente 35 estd creado para sostener el cua-
dernillo en una configuracién cerrada cuando la eti-
queta 3 estd sobre el tejido de refuerzo de liberacién
4 y cuando la etiqueta 3 se transfiere a un producto
o embalaje de producto, el material laminar cubriente
35 de forma similar se adhiere a la superficie del pro-
ducto o al embalaje de producto para sostener el cua-
dernillo en una configuracién cerrada. Una lengiieta
no adherida 36 estd provista en forma de esquina de
la chapa de trifolio del cuadernillo que se extiende
al borde del material laminar cubriente adhesivo 35
para asistir en la abertura del cuadernillo 31. Preferi-
blemente, como estd ilustrado, los bordes longitudi-
nales (es decir, los bordes alineados con la direccidon
de movimiento del tejido durante la produccion) de la
etiqueta de base, del cuadernillo y del material lami-
nar cubriente son sinénimos.

La parte expuesta 30’ de la etiqueta de base y el
material laminar cubriente han sido cortados para for-
mar dos adhesivos 37 que estin separados del resto de
la etiqueta de base. Inmediatamente bajo los adhesi-
vos 37 y entre los adhesivos 37 y el tejido de refuerzo
de liberacion 4 hay un par respectivo de parches 38 de
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material de liberacion con la periferia de cada uno de
los parches 38 que estdn localizados en el exterior de
la periferia de su adhesivo correspondiente 37. Cuan-
do un parche 38 de material de liberacién estd en con-
tacto con la superficie posterior de cada adhesivo 37,
los adhesivos no se adhieren al tejido de refuerzo de
liberacion 4 y no se adhieren al producto o embalaje
de producto cuando la etiqueta 3 es transferida.

Como se muestra mas claramente en la figura 4b,
la parte posterior de la etiqueta 3, a la que nos refe-
rimos como huella de la etiqueta, comprende los dos
parches 38 de material de liberacién rodeados por la
superficie de adhesivo posterior del resto de la etique-
ta de base 30 y esa parte del cuadernillo 31 que cu-
bre el borde 33 de la etiqueta de base incluyendo la
lengiieta 36 en conjunto con la superficie adhesiva de
esta parte del material laminar cubriente 35 que se ex-
tiende mads alld del cuadernillo 31. A medida que los
parches 38 de material de liberacion se rodean por la
superficie posterior adhesiva de la etiqueta de base 30,
los parches no perjudican la adherencia de la etiqueta
3 al tejido de refuerzo de liberacién 4 ni al producto o
embalaje de producto transferido.

Como se ilustra en las figuras 4a y 4b, cada uno
de los parches 38 puede incluir adicionalmente un
segmento recortado 39 que estd separado del resto
del parche o sélo conectado mediante una conexién
frangible. El segmento recortado 39 estd provisto pa-
ra ayudar a la eliminacién del adhesivo 37 mediante
un punto débil donde el adhesivo 37 puede ser despe-
gado.

La etiqueta autoadhesiva 3 ilustrada en las Figu-
ras 4a y 4b se adecua para ser transferida manual o
automatizadamente de su tejido de refuerzo de libera-
cién 4 a un producto o embalaje de producto o para
la documentacién. Bien antes o después de la trans-
ferencia, cada uno de los dos adhesivos 37 se puede
eliminar de la etiqueta 3 despegando el adhesivo de su
parche respectivo 38 de material de liberacién de mo-
do que éste se puede aplicar separadamente de la eti-
queta 3. Por otra parte, la eliminacion de los adhesivos
37 no perjudica la adhesién del resto de la etiqueta 3.
Preferiblemente, el material laminar cubriente 35 se
selecciona para permitir una sobre impresién y/o una
escritura manual por ejemplo.

De vuelta ahora a las figuras 5a y 5b se ilustra un
disefo de etiqueta autoadhesiva alternativo también
fabricado usando el aparato antes descrito en el que,
donde es apropiado, han sido utilizados nimeros refe-
renciales. La etiqueta autoadhesiva 3 comprende una
etiqueta de base 30 a la que se le une un folleto 40
mediante, por ejemplo, una linea de adhesivo adya-
cente al pliegue 41 del folleto. En su configuracién
plegada, el folleto 40 es mds pequefio que la etiqueta
de base 30 y asfi las regiones de borde opuestas trans-
versales 30’ de la etiqueta de base se extienden mds
alld de los bordes del folleto 40. En esta forma de rea-
lizacién no se emplea ninglin material cubriente. El
folleto se sujeta preferiblemente cerrado, por lo tanto,
mediante un parche de adhesivo liberable (no ilustra-
do) en la etiqueta de base. Preferiblemente los bordes
longitudinales del folleto plegado 40 y la etiqueta de
base 3 son sindénimos, no obstante, alternativamente
la periferia del folleto plegado 40 puede ser mds pe-
quefia que la periferia de la etiqueta de base en ambas
direcciones longitudinal y transversal.

La etiqueta de base incluye cuatro adhesivos 37
similares en construccion a los adhesivos 37 de las fi-

10

20

25

30

40

45

55

60

65

guras 4a y 4b en las que cada adhesivo tiene un parche
respectivo 38 de material de liberacién bajo el adhe-
sivo y entre el adhesivo 37 y el tejido de refuerzo de
liberacion 4. No obstante, a diferencia de la forma de
realizacién de las figuras 4a y 4b los cuatro adhesivos
37 estan localizados bajo el folleto plegado 40. Los
adhesivos 37 son por lo tanto accesibles s6lo cuando
la etiqueta 3 es abierta y puede luego siempre ser des-
pegada de sus respectivos parches 38 de material de
liberacién.

La etiqueta de base ademds incluye un quinto ad-
hesivo 42 proporcionado a uno de los bordes longitu-
dinales de la etiqueta de base 3 (el borde longitudinal
derecho de las Figuras 5a y 5b). El adhesivo 42 se fija
al resto de la etiqueta de base 3 a lo largo de una linea
rasgada debilitada 43 como una linea de perforaciones
e incluye un parche correspondiente 38 de material de
liberacién localizado entre el adhesivo 42 y el tejido
de refuerzo de liberacién 4. Cuando este quinto adhe-
sivo 42 estd provisto en el borde de la etiqueta de base
3, el adhesivo no tiene tejido de refuerzo de liberacion
4 y puede ser facilmente adherido y rasgado del resto
de la etiqueta de base.

Como se muestra en la figura 5b, la parte posterior
de la etiqueta 3 por lo tanto comprende cinco parches
38 de material de liberacion, cuatro de los cuales es-
tan rodeados por la superficie posterior adhesiva de
la etiqueta de base 3 y el quinto parche 38 que estd
localizado a un extremo de la etiqueta de base 3.

Otra forma de realizacion alternativa de una eti-
queta autoadhesiva 3 se ilustra en las Figuras 6a y 6b.
La etiqueta comprende una etiqueta de base 3, un fo-
lleto plegado 40 y un material laminar cubriente 35.
El folleto plegado se sitda en la etiqueta de base para
dejar una parte de borde 30’ expuesta (lado izquierdo
en la figura 6a). En una parte de borde de la etiqueta
de base frente a la parte de borde 30, el folleto ple-
gado 40 se extiende mads alla de ese borde para cubrir
el tejido de refuerzo de liberacién 4 e incluye una len-
giieta 36. El material adhesivo laminar cubriente 35
que cubre la parte expuesta 30’ de la etiqueta de base
y la superficie superior del folleto plegado 40, tam-
bién cubre el tejido de refuerzo de liberacién 4 mds
alla del borde del folleto plegado 40.

A la derecha del folleto plegado 40 en las Figu-
ras, se prevé un adhesivo 44 que se fija al resto de la
etiqueta de base y al folleto plegado 40 mediante el
material adhesivo laminar cubriente 35. El adhesivo
44 fue recortado del tejido de etiqueta usado para for-
mar la etiqueta de base 3 pero tiene un parche 38 de
material de liberacién adherido a una parte de su su-
perficie posterior, entre el adhesivo 44 y el tejido de
refuerzo de liberacion 4. Sélo una parte posterior del
adhesivo 44 estd cubierta por el parche 38 de material
de liberacién de modo que el adhesivo 44 se adhie-
re al tejido de refuerzo de liberacién 4 a lo largo de
esta parte del lado posterior del adhesivo 44 que no
estd cubierta por el parche 38. Una linea de rasgado
debilitada 45 estd provista en el material laminar cu-
briente 35 para permitir que el adhesivo sea eliminado
del resto de la etiqueta 3.

Aungque las etiquetas autoadhesivas anteriormente
descritas son generalmente de forma rectangular, por
supuesto, se verd que la etiqueta puede tener cualquier
forma y de forma similar los adhesivos y los parches
de material de liberacion pueden tener cualquier for-
ma. También, se han concebido otras disposiciones de
etiqueta de base, adhesivas, con o sin cuadernillo o fo-

5
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lleto y con o sin un material laminar cubriente sin salir
del 4mbito de la invencién tal y como se define en las
reivindicaciones anexadas.

Las etiquetas autoadhesivas 3 anteriormente des-
critas son particularmente adecuadas para el uso con
datos variables impresos en las etiquetas y/o los ad-
hesivos. Por ejemplo en la industria farmacéutica los
adhesivos pueden estar sobre-escritos con datos va-
riables de modo que se pueden utilizar para registrar
y etiquetar prescripciones individuales o se pueden
aplicar en registros médicos para indicar al farma-
céutico que ha de ser o han sido administrados. De
forma similar, las etiquetas autoadhesivas 3 que tie-
nen uno o mds adhesivos separables se adecuan pa-
ra el uso, por ejemplo, en servicios de entrega donde
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el transporte de correo y paquetes o en el transporte
de articulos se rastrea con pegatinas adhesivas separa-
das de la misma etiqueta de adhesivo original que se
puede utilizar para el resguardo de la trayectoria del
correo o paquetes via varios terminales. Otro ejemplo
del uso de tales etiquetas autoadhesivas es en compe-
tencias de correo donde, los adhesivos de la misma
etiqueta de competencia se pueden utilizar para indi-
car una eleccién de precio. Estos son algunos ejem-
plos de las muchas circunstancias donde una etique-
ta autoadhesiva del tipo anteriormente descrito podria
ser tutil. De forma similar, las etiquetas separables se
pueden usar para objetivos promocionales, tales co-
mo imagenes coleccionables o como vales con valor
nominal.
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REIVINDICACIONES

1. Método de fabricacién de etiquetas autoadhesi-
vas que incluye las etapas de:

proporcionar un tejido de material de etiqueta ad-
hesiva (7) montado sobre un tejido de material de li-
beracion (8);

recortar parches en el tejido de material de libera-
cién (8);

eliminar el tejido de material de liberacién (8) del
tejido de material de etiqueta adhesiva (7) que no sean
los parches mencionados para exponer la superficie
adhesiva de dicho tejido de material de etiqueta (7)
que no sean las regiones mencionadas de la superficie
adhesiva cubierta por dichos parches;

aplicar un tejido de revestimiento de poliéster sili-
conizado (4) sobre la superficie de adhesivo expuesta
del tejido de material de etiqueta (7) y dichos parches
de material de liberacion (8);

recortar etiquetas individuales (3) en el tejido de
material de etiqueta (7), estando las etiquetas (3) ali-
neadas con dichos parches de material de liberacién
(8);

y eliminar el material de etiqueta de desperdicios.

2. Método segtn la reivindicacién 1, que com-
prende ademds el paso de recortar a través de cada
etiqueta individual (3) pero no a través del tejido de
revestimiento de poliéster siliconizado (4) inmediata-
mente sobre un parche de material de liberacion (8)
para formar un adhesivo (37).

3. Método segun cualquiera de las reivindicacio-
nes 1 o 2, que comprende la etapa posterior en la que,
después de que el tejido de revestimiento de poliéster
siliconizado (4) ha sido aplicado a la superficie de ad-
hesivo expuesta del tejido de material de etiqueta (7),
se gira el tejido de material de etiqueta (7) de mane-
ra que el tejido de material de etiqueta (7) queda més
alto antes de recortar las etiquetas individuales (3).

4. Método segtin cualquiera de las reivindicacio-
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nes precedentes, donde el tejido de material de etique-
ta adhesiva (7) montado sobre el tejido de material de
liberacién (8) es provisto del material de etiqueta ad-
hesiva (7) mds alto y antes de recortar los parches en
el tejido de material de liberacion (8), se le da la vuelta
al tejido de material de etiqueta (7) para que la super-
ficie posterior del tejido de material de liberacién (8)
quede més alta.

5. Método segtin cualquiera de las reivindicacio-
nes precedentes, donde antes de recortar los parches
de material de liberacion (8), el tejido de material de
etiqueta (7) estd impreso con texto y/o imigenes y
donde los parches de material de liberacién (8) se ali-
nean con dicho texto impreso y/o imagenes.

6. Método segun cualquiera de las reivindicacio-
nes precedentes, donde el tejido de material de eti-
queta (7) estd impreso con una serie de marcaciones
de indice y la alineacién de dichos parches de mate-
rial de liberacién (8) y dichas etiquetas individuales
(3) estd determinada respecto a las dichas marcacio-
nes de indice.

7. Método segtin cualquiera de las reivindicacio-
nes precedentes, que comprende ademads el paso de
montar un folleto o cuadernillo (24, 31) en cada eti-
queta individual (3).

8. Método segin cualquiera de las reivindicacio-
nes de la 2 a la 7, donde dicho folleto o cuadernillo
(24, 31) esté situado adyacente a un adhesivo (37) re-
cortado en dicha etiqueta (3).

9. Método segun cualquiera de las reivindicacio-
nes de la 2 a la 7, donde dicho folleto o cuadernillo
(24, 31) se sitda para cubrir dicho adhesivo (37) re-
cortado en dicha etiqueta (3).

10. Método segtin cualquiera de las reivindicacio-
nes precedentes, que comprende ademds el paso de
aplicar un material laminar cubriente (35) sobre la su-
perficie mas alta de las etiquetas individuales (3) y
cualquier folleto o cuadernillo (24, 31) montado enci-
ma.
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