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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencion se refiere a unos perfeccionamien
t08 en la fabricacidn de sobres, bandas postales y simileres
¥y en partiﬁular, a un procedimiento de fabricacidn de éstos,
con la provisién de un nusvo tipo de sobre postal capaz de

ger fabricado en gran serie y a muy bajo precio de coste. - =

Desde hace mucho tiempo existen sobres, o bien totalmen
te transparentes utilizados normalmente para la presentacién
de sellos de coleccidn, o bieh sdlo transparentes en una zo-
na particular, generalmente rectangular, de forma que dejan
ver 8010 una direccidn dispuesta sobre la hoja contenida en

el s0brB. = = = = = = - - - = - - R R )

In los sobres de este Ultimo tipo, la parte transparen—
te estd constituida por materiales por lo menos de igual con
sistencia que el papel y generalmente mas rigidos. Su Tabri
cacion es relativamente cara puesto que exige el cortado de
un rectangulo en cada hoja de papel que sirve para la con-
feccidn del sobre, el cortado previo de rectangulos ds di-
mensiones ligeramente superiores efectuados a partir de un
papel u otra materia transparente, de igual consistencia
que el papel, ol pegado de los bordes de los recténgulos
transparentes sobre los bordes de las ventanas cortadas,

comprendiendo el acabado de la confeccion del sobre distin-
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tag operaciones de plegado y de oncoladOs = = = = = = = = = =

Istos sobres son pues siempre mds caros que Los sobres
ordinaricg desprovistos de venbanas pero presentan un gran
interés: la supresidn de la inscripeidn de la direccidn del
destinatario y, como consecuencia, la supresidn de los erro-
res de no concordancia entre la direccidn del destinatario y

la dispuesta efectivamente en un sobre ordinario., = ~ = - -

Se ha pensado igualmente en fabricar gobres con venta—~
nes partiendo de una hoja no transparente y tratando una par-
te de esta hoja para hacer aparecer una ventana transparente,
pero tal procedimiento no permitia obtener una transparencia
suficiente y el precio de coste era elevado. Asimismo, se ha
pensado en utilizar una hoja transparente recubierta de una
materia opaca, excepto en el lugar de la Ventana:ﬂpero los
sobres asi realizados eran como los sobres corrientes y pre-
cisaban, pafé su confeccién, no s6lo un cortado especial de
le hoja, sino tambieén el pegado de clertos bordes y el engo-
mado de Los bordes que forman uno de los dngulos del corta-
do. Asf, incluso utilizando como hoja transparente una hoja
de un material pléstieo, no se podia obtener un sobre de pro-

clo de coste inferior al de los sobres corrientes. — = = - -

Por otra parte, puede suceder que el destinatario no
puedea recibir el sobre que le estd, destinado, por ejemplo
por haber sido escrita incomplebtamente la direccidn o, sime

plemente, por ser errdnea. Los servicios postales estin en-



\J1
‘.

10.

15-

20,

25.

tonces obligados a hacer anotaciones en el sobre y se consta—
ta muy frecuentemente que tales anotaciones son muy poco vie
gibles cuando el cartero no se preocupa de realizar estas a=
notaciones sobre la parts del sobre situada fuers de la ven~
tana. En efecto, el papel u otra materia transparente utili-
zada para la ventana, es poco apto para recibir una inscrip=-
cion. Ademﬁs, no es rard constatar que cualquier gota de

lluvia borra estas anotaciones ya de por si tan poco visgi-

DPleSe = = = = w0 = = e - - h e . e e e - - - -

Finalmente, el transporte, las manutenciones, la intem~

perie, llegan a deteriorar no sélo el sobre mismo sino tam-

bien los pliegos interiores haciéndolos en todo caso impro-
plos para su presentacion en una campafia publicitaria de ca=
i

1id80s = = = = o o e o e e e e = o -

El objeto de la presente invencion consiste pues en
unos perfeccionamientos en la fabricacion de sobres, de con~
feccidn econdmice, de aspecto estético, resistente al trans-
porte y a la intemperie, caracterizados porqgue la materia
constitutiva es un material termopldstico, tratdndose este
material para permitir la inscripoién de anotaciones impre—
gsaes o manuscritas en la totalidad o en parte del sobre, ca~
recterizandose por 1o menos una zona del sobre o de la ban-
de por el hecho de que deja aparecer la direccion del desti-
natario.por contraste con las partes que la rodean, siendo

. .’
tratada esta zona para hacer indeleble cualguier anotacion
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menuscrita, presentando el sobre

nea de soldadura. — = = = = = = = ~- = = - - - . = - - — -

Otro objeto de la invencion es el -procedimiento empl.ea-
do para la fabricacidn de sobres de material termosoldable,
por ejemplo polietileno,contraible o no, caracterizado por-
que ol material, bajo la forma de pelicula, se trata primero
para recibir una impresién en cualquier punto predeterminado
y para recibir inscripciones manuscritas que permanscen inde-
lebles, por 1o menos sobre una zona de la cara correspondien
te a la direccion, luego recibe durante su movimiento de a-
vance y en cualquier punto predeterminado, pero preferente-
mente en su centro, el conjunto de los documentos a enviar
en un solo sobre o bolsa, situdndose estos doouﬁentcs sobre
la pelfcula en una o varias operaciones sucesivas, estando
geguidas éstas por el doblado de los bordes longitudinales
de la pelicula encima de la serie de documentos para quedar

termosoldados alll a 1o largo de su superficie de recubri-

Tal procedimiento presenta numsrosas ventajas. Bn pri-
mer lugar, facilita la insercidn de documentos diversos de
cualquier espesor y de cualquier formsto, en cualquier orden
que se realice, en segundo lugar se presta a un gran numero
de variantes y en particular a la posibilided de cambiar, in
cluso durante la operacion, la anchura, la longitud y el es-

pesor de los documentos introduclfos. — = = = ~« « -~ - -

Otras venbajas y caracteristicas de este nuevo tipo de

’ . . . . 7
sobre, asi como del procedimiento de fabricacion empleado,
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aparecerén durante la descripeidn siguiente de un modo de
realizacién, elegido a titulo de sjemplo, de la presente in-

vencién. - e e e mm we e e e ke e e e e e e e we e mm e ma ww w m

Segin la invencidn, la materia constitutiva del nuevo
tipo de sobre es una hoja transparente de polietileno, con=
traible 0 no. La aplicacion de este material procura numero-

sas ventajas. = = = = - -~ = - s e e e e e - . -

En primer lugar, es vosible utilizarlo en las condicio-
nes normales de temperatara, es decir entre =202 y + 55°C sin -

alteracidn de sus cualidades mecanicaS. = = = = — - S -

Por otra parte, su flexibilidad permite adaptar perfec~
tamente las hojas, folletos o catalogos contenidos en el SO~
bre, proporcionando asi a estos documentos cualidades nuevas
e inesperadas que les permiten, a pesar de las nNumMerosas ma-
nipulaciones, conservar su aus8pecto primitivo mientras que u-
na proteccion mediante sobre de papel no es suficiente para
evitar los miltiples pequefios pliegues resultantes de las ma-
nipulaciones durante, por ejemplo, el envio por correo. Se cQ
nocen algunas hojas plastificadas o también carpetas, bolsas
o estuches transparentes pero estos Ultimos no son de hoja de
polietileno puro y poseen cierta rigidez, mientras que las
primeras necesitan una greparacion especial para cada docu-

mento que las transforma en un producto diferente. — — - - =

Ademds, el polietileno puede tratarse fécilmente para

recibir impresiones en negro o en color. Hs pues posible ha-
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cor aparecer, en el momento de la fabricacidn de las hojas,
la, direceidn del remitente, su publiclidad y todas las indi-

caciones oportunas. = = — = = = = = = = - £ - m - - - o o .

Ademds, se estableceruna ventana transparente para la
lectura de la direccidn del destinatario dispuesta sobre el
documento enviado y situada en 8l nmevo tipo de sobre, dle-
poniendo una capa, preferentemente blanca, de anilina, por
ojemplo, sobre la totalidad o parte de la superficie exte-
rior de la zona previsita para la ventana. De este modo se
realiza una ventana que forme un cuerpo conAel resto del so-
bre y que presenta, en consecuencia, una homogeneidad y una

g0lidez inigualadas,. = = = = = w = = - - - - ... - - -

El sobre abierto presenta, segun un modo preferido de
realizacion, una soldadura en dos lados opuestos, dejindose
uno de log lados abierto para el paso de los documentos,

siendo preferentemente el ultimo lade sin soldaduré, = = — -

La cara del sobre opuesta a la ventana puede dejarse

transparente y presentar una £0lapa. = = = = = = = - - =~ - -~

En ol caso de envio de inpresos, se puede mantenerlos
unicamente en posicidn con la ayuda de la solapa que so des-—
liza en el sobre encima del impreso,pero se puede tambi. én
completar el clerre del sobre por medio de una soldadura,
realizada entre el borde de la cara que lleva la ventana y
el pliegue formado por la solapa despuéds de su iniroduccidn

€N €1 SODYOe = = = = = = - w e e W o - e e e = e = -
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Finalmente, se facilita en gran manera el trabajo de
los servicios postales haciendo posible la inscripeion de a-
notaciones manuscritas indelebles por tratamiento apropiado
de la cara exterior del sobre que contiene la ventana. Sien-
do concecido en si mismo el tratamiento del polietileno para
recibir marcaciones indelebles, realizadas por medio de un
boligrafo, y giendo conocidos también desde hace largo tiem—
po los diversos tratamientos utilizados para la impresién,
en negro o en color, de composiciones de imprenta con tex-
tos y dibujos publicitarios, por ejemplo, sobre una hoja de
polietileno, estos procedimientos no entrzn en el marco de

3 - - . » 3 ’ .
la presente invencion y por consiguiente no se describiran.—-

Es pues posible, gracias al nuevo sobre, disponer en
el mismo lugar de l= ventana une nueva direccidn manuscrita
en caso de partida del destinatario. Se aprovecha tambien
ol hecho de que sea posible disponer inscripeciones en todo
el sobre para imprimir, en una zona reservada a los servi~
clos postales, diversas indicaciones, por ejemplo: "Falle-—
cido", "Devuelto", "Direccidn insuficiente", "Partid sin de-
jar seflas", "No vive en la direccidn indicada". Es suficien
te entonces que el cartero sefiale lu indicacion en cuestidn
para hacer aparecer el motivo de la no distribucidn, facili-
tando asi su tares y disminuyendo simulténeamente de forma
considerable el tiempo necesario pura su ejecucidn. Esta ga-
nancie de tiempo es tanto mes veliosa cuwnto el mimero de

impresos distribufdos no deja de cumentar. = = = = = = = =
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Ia fabricacidn de Llos sobres puede hacerse por msdio

de diversos procedimientos. = = = = -~ - e e — e -

A titulo de ejemplo, una hoja de polietileno virgen,
de 70 mlcras de espesor, de una masa de 129 gramos, que tie-
ne una resistencia de 205 kg/cm2 ¥y un alargamiento de 110
en el sentido de la maquina, y una resistencia de 145 kg/cm2
con un alargamiento de 430/ en la direccion transversal, dan
dose todas estas cifras a t{tulo de ejemplo, se trata por una
de sus caras durante el desarrollado de la hoja vara recibir
una capa blanca de anilina solbre una superficie determinada
regervando sin embargo una zona no tratada correspondiente
a la dimensidn de la ventana. BTl contorno que delimita la
superficie sobre la que se eféctﬁa el tratamiento es un rec-
téngulo, uno de cuyos lados, preferentemente igual a la an-
chura de la hoju de polietileno, corresponde al doble de la
anchura del sobre que se desea obtener mas la longitud de
la solapa. E) otro lado del rectangulo es igual a la altbura
del sobre. LZs evidente gque la solapa no debe tratarse nece-
sariamente y que se puede aplicar, a voluntad, la anilina
fuera de la zona resgervada a la ventana, sobre la totalidaed
o parte del sobre, pudiendo tratarse igualmentve en su tota-

lidad la parte posterior de @8t. = = = = = = = = = = = = -

Como ya se ha expuesto, los procedimientos de trate~
miento de polietileno para el deposito de anilina o para el
depésito de tintas negras o de colores, o para permitir la

inscripeidn ulterior de marcas indelebles de boligrafo, no
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se describiran, puesto que estos procedimientos son ya cono-

cidos en Sie = = = ¢ - - - e - e e e -t m .- - -

Las hojas reciben pues las diversas inscripciones desea-
das: dibujo y texto publicitario, direccion del remitente,
as{ como las indicaciones reservadas a los servicios posta-
les, indicaciones que pueden situarse por ejemplo en la par-
te izquierda del sobre entre sl borde izquierdo y la ventana,
pudiendo llevar la parte derecha, reservada al frangqueo, cua-
lesquiera indicaciones apropiadas tales como "portes pagados',

o . . . « 2
seguidas de la mencidn de la referencia de la autorizacion. -

Las diversas operaciones de tratamiento y de entintado
se repiten integralmente a intervalos regulares correspondien

do éstos précticamente a la altura del sobre. — = = = = = = =

Después del tratamiento e impresion, la hoja se pliega
longitudinalmente durante su desarrollado, de forms gue sl
borde de la hoja més proximo & la ventana coincida con el ini
cio de la golapa que debe prolongar el dorso del sobre. ZEs
suficiente entonces cortar la hoja por medio de una operacién
de termosoldadura por ejemplo entre las zonas correspondien-
tes a dos impresiones consecutivas, para obtener después del
segundo cortado, sobres segﬁn los de la presente invencion.
Evidentemente se pueden prever, en vez de la operacion simul-

tanea de cortado y de termosoldadursa, una primera operacién

de termosoldadura seguida por una operacion de cortadd. = -

Es evidente que no se saldria del marco de la presente
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invencion utilizando Plegados que condujeran & obtener un so
bre que poseyera dos lineas de soldadurs situadas a lo largo
de dos lados consecutivos del sobre o suprimiendo la solapa
o disponiéndola en la prolongacion de la cara que lleva la

ventant. — = = = = = = = = -——— - - - - e e - - -

Asimismo, en vez de efectusar un revestimiento deo anili-
na sobre el lado externo del sobre, se podria efectuar sobre
sus caras internas, traténdose el lado externo especialmente
para reclbir las inscripclones reservadas a las marcas inde-
lebles realizadas con boligrafo. Por lo que ge refiere a las
impregiones publicitarias, pueden hacerse eventualmente so-
bre las caras internas del sobre antes de la disposicion de

una caps opaca. Lo mismo sucede para las otras impresiones. -

No se saldria en forma algune del marco de la presente
invencidn eligiendo materiales termosoldables distintos del
polietileno y tratandose estos materiales para recibir una
capa no transparente blance o de cualguier otro color que

rodeara una zona reservada & 1la venbans., = = = m = = w - - -

Segin un modo preferido de realizacidn de la presente
invencién, la pelicula de polietileno puro se trata primero
con ozono entes de disponer la capa blanca de anilina. Reci~
be entonces lag impresiones deseadas y pasa delante de uno
0 varios puestos o estaciones de distribucion auwbomdtica de
documentos. Estos puestos o estaciones de distribucién, que

pueden ser de cualquier tipo, no entran en el marco propia-
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mente dicho de la invencion y no se describirdn. Pusden es-

Ctar situados o bien encima de la pelicula 0 bien a su lado y

presentan, segun el caso, rodillos de alimentacidn o brazos
méviles con control automatico de posicidn respecto a la pe-
1{cula. Bl nimero de estaciones o puestos puede ser cualquie
ra y no disminuye parz nada la velocidad de paso de la peli-
la. Después de recepcién del ultimo documento, los bordes de
la pelicula se levantan con ayuda de rampas, rodilleos o rus-
decillas apropiados y se doblan por encima de log documentos
recubriéndose. Un dispositivo clésico suwelda los bordes uno
encima del otro, de forma continua, mientras que el tubo pla=
no asf{ constituido se corta por soldadura segin una linea per
pendicular al eje de la pelicula. La cadencia de corte es e-
videntemente funcion de la velocidad de la pelicula y de la

longitud de los documentos introducidos. = = = = = = = = =

En el caso mas gimple, es decir cuando los documentos
expedidos son poco numerosos o estos documentos estén cubier-

tos por uns hoja del mismo formato gue el del sobre a confec-
cionar, es fécil hacer coincidir una direccidn dispuesta en..
esta hoja con una zona transparente incluso estrecha y reser-'
vada para ello durante la aplicacion de zonas sobre la peli—
cula, pudiendo eventualmente esta zona estar delimitada por

una simple 1inea de DOrde ODPuUCO. = = = = = = = = = = =~ = = =

En el caso en gque las direcciones se disponen sobre do=-
cumentos de menor dimensién, se puede aplicar integralmente

el mismo procedimiento, pero con la condicion de tomar un
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cierto ndmero de precauciones para hacer coincidir la direc-
cifh con la ventena olaborada sobre la pelicula. Sin embargo,
cuando la direccidn esti dispuesta sobre una hoja demasiado
ligera, o gue posea, por ejemplo, & pesar de las precaucio-
nes tomedas, cargas electrostéticas importantes gue hagan de-
licadas las operaciones de colocacion correcta, 0 de manera
general, cuando el procedimiento anterior no puede aplicarse
sin precauciones especiales, se puede btomar como limite, pa-
ra la dimensidn del marco de la ventana reservada a la direc-

cién, la de los bordes mismos de une de las caras del sobre.—

Se llegae asi a un sobre uns de cuyas caras estéd reser-
vada a la direccidn, pudiendo la otra cara tratarse pafa re-
!
cibir cualquier publicidad o ser una zona completamente opa~
ca 0 transparente segin la naturaleza de los documentos in-
troducidos. ¥n estas condiciones, no es ya util depositar
con precisién el documento de la direceidn que puede tomar

eventualmente una posicidn inclinada con respecto al eje de

la pelicula. = = = = = = = = = . e e e -

Con tal modo de realizacidn del procedimiento, puede
ger de interés, como en el caso de introduceidn de varias
hojas de formatos diferentes que se desean conservar en pO=
giciones bien determinadas, mantenerlas en estrecho contac-

0. Para ello, se elige una pelfculs de polietileno encogi-

. ble y, despuss de insercidn automdtica de los documentos co-

mo se acaba de exponer y de cortado por soldadura de los so-

’ .
bres asi realizados, se les hace pasar por un tunel de ca-
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lentamiento cuya temperatura es de 1802, A la salida del tu-
nel, el polietileno que, durante el calentamiento, sufre cier
to reblandecimiento que le permite adaptarse perfectamente a
los documentos, hace aparecer, al contrasrse, un sobre per-

fectamente tensodo. = = = = = = = =« = - - - - - - - —-- - -

Esta tensidn permite mantener los folletos introducidos
en los mismos puntos donde se han colocado. Puesto que-ninr
gﬁn efecto, aparte de esta tensidn actia sobre el sobre, el
espesor de la pelicula de polietileno puede bajarse a 30 mi-

cras, por ejemplo. = = = = = = = = & - - o o . - - - - - -

La ventaja del procedimientoc gemeral objeto de la inven

3 4 03 ) 3
clon es permitir wn encartado perfecto de los documentos, in-
cluso cuando estos tienen dimensiones que varian de uno a o=

tro no solo bn anchura sino tembien en longltud. = = = = = -

As{, én una primera variante, una serie de palpadores
permiten no solo replegar la pelicule sobre los dos bordes
longitudinales de los documentos a expedir, sino también rea-
lizar el corftado con soldadura Jjunto a los extremos delante-

r0 y posterior de estos documentosS. = —« = = =« = = = = = - -

Bn una segunda variante, se cortan los sobres rigurosa-
mente a la misma longitud, variando solo la altura de los so
bres asi realizados en funcion de la superficie de recubri-
miento de los bordes del sobre. Si, ademis, se hace pasar el
sobre, como se ha indicado anteriormente, por un tunel de
calentamiento utilizando un polietileno, o cualquier otra

materia termopléstica encogible, los distintos documentos



-

10

15.

20.

25.

- 15 -

introducidos se mantienen en orden y 8in sufrir deslizamien—
t0 por el sobre. Cuando la pelicula se ha tratado para que
aparezea una ventana reservada a la direccidn, se observa
quse #e puede colocar fécilmente por ejemplo un bono de pa-~
dido, gue contenga la direccion de un cliente, enfrente de
la ventana, conservando el bono de pedido su posicidn inclu-

80 cuando la longlitud del sobre es superior al bono de pedi-

QO = = = = o o s v o - o - o - e e

Bl mismo procedimiento permite ademds conservar riguro-
samente constantes las dimensiones del sobre sean las que
fueren lag de los documentos. Es suficlente por ejemplo par—
tir de uns plantilla determinada que fije el recubrimiento

i
de lbs bordes de la pelicula y mantener este recubrimiento
congtante por cualquier medio cldsico adecuado con o sin

palpadores de regulacidn automdtica. = = = = = = = — = — —

Puede entonces ser interesante, en vez de tratar la pe-
1icula por medio de una capa blanca una parte de la cual de-
limita la ventana de la direccidn, aplicar la capa blanca
sobre la zona reservada a la ventana y disponer, por cuales-
quiera medios de impresidn automdtica, la direccidn del des-

tinatario. Bstando tratada la pelicula para recibir inscrip-

_ciones manuscritas indelebles, incluso con boligrafo, las

direcciones podrian eventualmente Ser manuscritas en caso

de un defecto pasajero de impresidn del aparato de direccio-

DNOS e ™ = o o ome e e wm M e e e e e e e M e e e e e e e e e em o
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Il sobre se caracteriza entonces por la presencia de
una zona opaca sobre un material transparente, siendo trata-
da esta zona para recibir una impresidn manuscrita o automd-
tica de la direccidn que queda indeleble, pudiendo presentar
las otras zonas del material transparente cualquier merce—

cidn o cuelquier dibujo o quedar totalmente transparentes. -

A titulo de variante, y cuando las direcciones pueden
imprimirse mds comodamente solre una pelicula independiente
de la que sirve de sobra & los documentos, sea porque las di-
recclones resulbtan directamente de una impresora mecanogréfi; :
ca, O Sea porque ge prefiera no tratar la pelicula termoplis-
tica que sirve de sobre se puede utilizar la banda de direc—~

. 2 . o ! . ‘o .
cion como banda de direccion autoadhesiva ordinaria. — = - -

:
Aungue, segun la invencion, es posible realizar el so-
bre de pelicula termoplastica como se ha expuesto y de dispo;
ner en ella una simple etiqueta autoadhesiva, se puede igual-
mente tratar la banda termopléstica gue lleva la direccion
para que se suelde encima del sobre pldstico en el momento
de la soldadura de la superficie de recubrimiento de los bor-
deg longitudinales de la pelicula que sirve para la confec=-

cion del SODree = = = ~ = = = = = = = = = = = = - —-——— e - -

Este punto puede ser en particular el de Ja zona de re-

cubrimiento de los bordes de la pelicula. = = = = = = = = = =

Si la banda de direccidn es suficientemente ancha, se

realiza una economfa de materie utilizando una pelicula me=
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nos ancha para la consbtitucidn del sobre de modo que deSpués
de la colocacion de los documentos, los bordes de la pelicu~
la, en &ez de recubrirse, cubren solo parcialmente los docu~
mentos. La aplicacidn de la banda de direceidn completa enton
ces el sobre recubriendo la totalidad de la varte siituada en-—

tre los bordes de la pelicula. Bn definitiva, el sobre presen-

" ta entonces, ademds de laus soldaduras realizadas perpendicu~

larmente al eje de la pelicula, dos lineas de soldadura que
unen cada una de ellas un borde de la pelicula y un borde de

la bunda de direccion. = — = = = = m = = = - - — - - -

La banda puede constituir evidentemente una cara comn-
pleta dei gsobre que presenta entonces cuatro lineas de solda-
,
dura que coinciden con sus cuatro lados, = = = = = = = =~ - ~

Bs evidente que podrian introducirse numerosas modifi-
caciones de detalle en el procedimiento descrito y en estas
variantes sin salir del marco de la presente invenciodn. Asi,
a titulo de ejemplo, los sobres podrian guedar abiertos sobre
los bordes perpendiculares al eje de la pelicula, pudiendo
hacerse 8l cortado sin-soldadura, con o sin fusidn de polie-

tileno, reduciendose el sobre entonces a una simple bunda

gue cubriera el o los documentosS: = - = = = =« = « = = =« « -

Si el documento a enviar no debe protegerse completa-
mente, es suficiente entonces, para economizar materia primu,
recubrir el documento solo parcialmente,'rodeando la banduw de
direccidn de matericl “termosoldable al documento y soldsndo—~

S6 S0bre 6lla misma. = = « = = = = = - - - - - - - _- - -
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N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para Espafia, sus te-

rritorios y plazas de soberania, las siguientes: — — = = = -

REIVINDICACIONES

1.~ Perfeccionamientos en la fabricucion de sobres, ban-
das postales y similares, caracterizados porque una pelicula
de poliatileno, eventualmente contruibls, use trata para reci-
bir une impresién en cualquier punto determinado y para reci-
bir inscripciohes nanuscritas con boligrafo con objeto de ha-
corlas indelebles, por lo menos sobrs una zona de la cara co—

rrespondiente a la direccidn, luego recibe durante su movi-
miento de avance y en cualquier punbo rredeterminado, pero
preferentemente en su centro, sl conjunto de los documentos a
enviar en un solo sohbre o bolsa, situdndose estos documentos
sobre la pelicula en una o varias operaciones sucesivas, eg-
tando seguidas éstas por el doblado de los bordes longitudi~
nales de la pelicula encima de la serie de documenios para
quedar termosoldados alll « lo largo de su superficie de re-

CUDrimientO. = = = = = = = = = e - oo m e e - = S

2.- Perfeccionamientos sezin la reivindicacion 1, ca-
racterizados porque lu oelicula, después del diblado de los
bordes longltudinales, se corta transversalmente y se suelda
a lo largo de dos lados opuestos del sobre, siendo la distape

cia de estas linsas de soldadura précticamente igual a 1la lon
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gitud de los documentos introducidos en ol sobre. — = = ~ - -—

3.~ Perfeccionamientos segun la reivindicacién 2, carac—
terizados porgus los sobres de polietileno contraible pasan
bajo un tinel de calentamiento cuya temperaitura de 1802 permi-
te al material termoplastico adapbtarse perfectamente a los do-
cumentos y, después de enfriamiento a la tempsratura ordina-

ria, manbtener apretados los documentos contenidos en el sobrae.-

4.~ Perfeccionamientos segun la reivindicacidn 1, carac—
torizados porque en cago de no recubrimiento de los bordes
longitudinales de le pelicula, se utiliza una segunda pelicu~
la que recubre las partes de los documentos no recublertas
aun, fijindose los bordes longitudinales de lz segunda peli-
cula a los bordes corresvondientes de la primera pelicula,

por termosoldadura o por autoadhesldn. = = = = = = - = - - -

5.~ Perfeccionamientos segin cualquiera de las reivin-
dicaciones anteriores, caracterizados porgue la materia cons—
titutiva es un material termoplastico, tratindoss este mate-
rial para permitir la inscripcién de anotaciones impresas o
manuscritas en la totalidad o en parte del sobre, caracteri-
zandose por 1o menos una zona del sobfe 0 banda por el hecho
de que deja abarecer la direccion del destinatario por con-
traste con las partes que la rodean, siendo tratada esta zo-

na para hacer indeleble cualquier anotacion manuscrita, pre-

sentando el sobre abierto por 1o menos una linea de soldadu-

T Do w0 e s mw e s e me e em em wm e e mm e e ee e e e e e M e e
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6.~ Perfeccionamisntos segun la reivindicacidn 5, carac-
terizados porque la materia constitutiva es una pelicula de

polietilsno purc. = — = = = = w o = o B T

7.- Perfeccionamientos segun la reivindicacidn 6, carac=-
torizados porque la pelicula se trata con ozono y recibe, en
cualquier punto predeterminado, unu cape blanca de anilina,
asi como cualquier motivo de impresidén coloreado y de indica-

. 7 .
cion impresa. - - - - = . e e e e e e e e - - = - -

8.~ Perfeccionamientos segun la reivindicacidn 5, carac-
terizados porque una de las caras presenta una solapz, la cual
despues de la introduccidn de los documentos en el sobre se

suelda a la oftra cara, = = = = =« & = = & - & 0 - o - - -~ =~

9.~ Perfeccionamientos segun la reivindicacidn 5, carac-
terizados porque el sobre presenta después de la introduccidn
de los documentos y del cierre une sola linea de soldadura per-

pendicular a otras dos lineas de soldadurg., — = — — ~ = = — =

10.- Perfeccionamientos segin la reivindicacion 5, carac-
terizados porque el sobre queda constituido por dos peliculas
termosoldables de las que por lo menos una esta tratada para
recibir cualquier impresidn deseada y vara hacer indelebles

K 03 - . » ’
las inscripeiones manuscritas realizadas con boligrafo, soldan-

dose las peliculas sobre dos lineas perpendiculares a otras dos

soldaduras realizadas a lo largo de dos lados opusstos del so~-

3 0 4 . - . - s =
11.= Perfeccionamientos segun la reivindicacion 10, ca-~



mtse.

10.

- D7 e

racterizados porque una de lag peliculas presenta la direc-

« 7 . . e - -
clon del destinatario sobre une zona opaca, asl como una zona
~ - .' . . ! -
impresa que presenta cuadros reservados a la inscripecion de

indicaciones MANUSCTitaS.: = = « = = = = = = = = - - - - - - -

12.- Perfeccionamientos segun cualquiera de las reivin-
dicaciones anteriores, caracterizados porque los bordes de
una de las peliculas se doblan sobre los documentos a expedir

a fin de mantenerlos apretadog,. = = = = « = - @ - - - - e -

13.= "PERFECCIONAMLENTOS BN Li FABRICACION D& SORRES,

BANDAS POBTALES Y SIMITARES". = m = = = = = s ot ;e e - =

Todo ello conforme se describe y reivindica en 1a pre~
3

sente memoria que consta de veintiuna hojas, foliadas y meca-

nografiadas por una sola de sus caras.

BARCELONA, 10 K¥0 1969
P. A. M. CURELL SUROL
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