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57© Resumen:
Procedimiento para la fabricación en serie de sobres con
pegatina en su interior.
Procedimiento para la fabricación en serie de sobres con
pegatina en su interior. En el procedimiento se utilizan tres
láminas en continuo y superpuestas siendo la lámina cen-
tral antiadherente. Las láminas extremas presentan las
caras que se encuentran en contacto con la lámina cen-
tral cubiertas de adhesivo. La cara exterior o libre de, al
menos, una de las láminas extremas se efectúa la impre-
sión de la propia pegatina que se troquela alcanzando la
lámina extrema y central.
Se cubren el conjunto de pegatinas con una lámina conti-
nua que se pega sobre las partes libres de la lámina ex-
trema inferior. Se efectúan cortes centrales por las zonas
de pegado conformándose en cada caso un sobre con su
pegatina interior.
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DESCRIPCIÓN

Procedimiento para la fabricación en serie de so-
bres con pegatina en su interior.
Objeto de la invención

La presente invención tiene por objeto un proce-
dimiento para la fabricación en serie de sobres con
pegatina en su interior.
Antecedentes de la invención

En la actualidad este tipo de pegatinas se introdu-
cen en sobres para la venta o como regalo para los
niños. Estas pegatinas pueden constituir cromos suel-
tos o pertenecer a una mini o gran colección.

Los costes de fabricación y ensobrado son a veces
altos y hacen inviable en muchos casos este sistema
de venta y/o regalo que tiene gran aceptación a la edad
infantil.
Descripción de la invención

Con el procedimiento de la invención a la vez que
se fabrica la pegatina se obtiene el sobre formando
una unidad.

Con este procedimiento se reduce considerable-
mente la mano de obra y por lo tanto los costes respec-
tivos. De acuerdo con la invención el procedimiento
comprende las etapas de:

- utilizar tres láminas rectangulares en continuo y
superpuestas.

- la lámina central es antiadherente por ambas ca-
ras y está tratada con silicona.

- las láminas extremas presentan las caras cubier-
tas de adhesivo, en contacto con la lámina central, lo
que hace que las tres láminas se unan y se despeguen
entre sí.

- sobre la cara exterior de, al menos, una de las lá-
minas extremas se efectúa la impresión de la pegatina.

- se troquelan de forma continua contornos sepa-
rados únicamente en las láminas extrema impresa y
en la central, constituyendo la otra lámina extrema de
papel un soporte.

- se separan y retiran las partes sobrantes del tro-
quelado lo que permite dejar al descubierto las zonas
de adhesivo de la lámina extrema inferior alrededor de
cada una de las pegatinas así constituidas y formadas.

- se cubre con una lámina continúa la parte supe-
rior de la banda de pegatinas y el conjunto así cons-
tituido se pasa por un rodillo de presión para pegar
la lámina superior continua en cada una de las zonas
libres con adhesivo de la lámina inferior.

- efectuar cortes centrales por las zonas de pegado

conformándose en cada caso un sobre con su pegatina
interior.
Breve descripción de los dibujos

La figura 1 muestra una vista en perspectiva y po-
sicionadas las tres láminas base utilizadas en el pro-
cedimiento de la invención.

La figura 2 representa las láminas unidas e impre-
sa la superior.

La figura 3 aparece troqueladas en porciones re-
gulares las láminas superior e intermedia.

La figura 4 muestra separadas las partes sobrantes
del troquelado de la figura 3.

La figura 5 representa el posicionamiento de una
cuarta lámina pegada sobre la figura 4.

La figura 6 representa la constitución por corte de
los sobres con la pegatina interior.

La figura 7 representa el número de sobres que se
forman en continuo por el procedimiento de la inven-
ción.
Descripción de una realización practica de la in-
vención

El procedimiento de la invención comprende utili-
zar tres láminas 1, 2 y 3 superpuestas de igual anchura
y en continuo.

La lámina intermedia 2 es antiadherente y está si-
liconada por ambas caras.

Las láminas 1 y 3 presentan sus caras 4 y 5 cu-
biertas con adhesivo, concretamente en las caras en
contacto con la lámina intermedia 2.

En la cara exterior 6 de la lámina 1 y/o 3 se efec-
túa una impresión 7 y las láminas 1 y 2 se troquelan
después de efectuar la impresión, conformando con-
tornos cuadrangulares 8 y se separa el resto 9 de las
láminas 1 y 2 quedando tal y como aparece la figura
4.

En esta figura 4 quedan al descubierto porciones
de adhesivo 10 que delimitan la propia pegatina 11
sobre la figura 4 se dispone una lámina 3a continua
de igual anchura que las otras láminas citadas que por
presión se pega sobre el adhesivo de la lámina 3.

Después de conformar el conjunto citado se efec-
túan cortes necesarios para obtener cada uno de los
sobres 12 con la pegatina 11 en su interior.

En la figura 7 se ve cómo queda conformada la tira
de sobres con las láminas citadas 1, 2, 3 y 3a.

El número de sobres en producción dependerá de
las unidades que permita el ancho útil de la máquina
impresora.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la fabricación en serie de
sobres con pegatina en su interior; que se caracteriza
porque comprende las etapas:

- utilizar tres laminas rectangulares en continuo y
superpuestas siendo la lámina central antiadherente
por ambas caras que además se encuentran silicona-
das.

- las láminas extremas presentan las caras que se
encuentran en contacto con la lámina central cubiertas
de adhesivo.

- sobre la cara exterior o libre de, al menos, una
de las láminas extremas se efectúa la impresión de la
propia pegatina.

- se troquelan de forma continua contornos en la

lámina extrema impresa y en la lámina central, sien-
do estos contornos separados, constituyendo la otra
lámina extrema el soporte respectivo.

- se retiran las partes sobrantes del troquelado de
las dos láminas extrema y central, lo que deja al des-
cubierto las zonas de adhesivo de la otra lámina so-
porte.

- se cubre el conjunto así constituido por una lámi-
na continua en la parte superior de la banda de pega-
tinas y el conjunto así definido se pasa por un rodillo
de presión para pegar la lámina superior en las partes
de adhesivo libre de la lámina extrema inferior.

- se efectúan cortes centrales por las zonas de pe-
gado conformándose en cada caso un sobre con su
pegatina interior.
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