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DESCRIPCION
Envase con etiqueta
Campo técnico
La presente invencion se refiere a un envase con etiqueta.

Antecedentes de la Técnica

En varios sectores de servicios, la aplicacidon se conoce en un envase de una etiqueta que muestra indicaciones e
informacién sobre el contenido del propio envase.

En particular, pero no con referencia exclusiva a la industria de las bebidas, por ejemplo, bebidas como agua,
cerveza, vino y refrescos normalmente se distribuyen en el mercado dentro de botellas de vidrio o plastico en las que
se adhiere una etiqueta que lleva la marca comercial de la bebida, asi como una serie de detalles relativos al
producto, por ejemplo, los ingredientes, la fecha de embotellamiento, la fecha de caducidad, el productor, etc.

La etiqueta consiste en una lamina de plastico o papel que se envuelve y se pega alrededor de la superficie
cilindrica de la botella.

La etiqueta también puede utilizarse como soporte y vehiculo de componentes auxiliares no necesariamente
relacionados directamente con el producto embotellado.

En algunos casos, por ejemplo, la etiqueta tiene una parte que debe ser cortada del resto de la etiqueta y que actua
como un cupon de descuento para la compra de otros productos, 0 como un elemento que se pone aparte y se
recoge para completar una coleccion de puntos, un album o algo similar.

Sin embargo, estos envases con etiqueta tienen algunos inconvenientes.

Las etiquetas que tienen una parte que hay que cortar, por ejemplo, tienen la inconveniencia de que necesitan que el
usuario final corte la etiqueta, lo que supone una considerable pérdida y tiene el riesgo de que él o ella, debido a la
pereza o indolencia, no realice la operacién y que la etiqueta acabe desechada junto con la botella sin que se haya
cortado.

También hay que subrayar que la parte que hay que cortar esta dispuesta generalmente a la vista y, en particular, es
claramente visible para el usuario final en el momento de la compra. En algunos casos, sin embargo, el productor
esta interesado en mantener el componente auxiliar oculto con el fin de crear una especie de suspense y aumentar
la curiosidad del comprador pero, claramente, dichas etiquetas no son muy adecuadas para lograr este propésito.

En otros casos, en lugar de eso, en la superficie exterior de la etiqueta se adjunta un artilugio (por ejemplo, una
baraja de cartas u otro regalo de cualquier tipo) que el comprador puede extraer de la etiqueta y usar por separado.

En estos casos también existen, sin embargo, varios inconvenientes.

De hecho, son frecuentes las ocasiones en las que el artilugio golpea contra otros objetos durante el transporte de la
botella, con el riesgo de dafarse o separarse accidentalmente de la botella antes de que sea adquirida por el usuario
final. En estos casos, el artilugio no puede ser aprovechado por el usuario final y representa un desperdicio inutil de
materiales y un coste innecesario para el productor.

Se subraya ademas que, de manera similar a las partes de etiqueta que hay que cortar, en estos casos también, el
artilugio unido a la superficie exterior de la etiqueta permanece a la vista y claramente visible al usuario final en el
momento de la compra. Otra solucion de acuerdo con el preambulo de la reivindicacion 1 se describe en el
documento US 1 686 354 A.

Descripcion de la invencién

El principal objetivo de la presente invencion es proporcionar un envase con una etiqueta que sea practica, facil y
funcional de usar para distribuir componentes auxiliares como, por ejemplo, cupones de descuento, artilugios,
elementos que hay que poner aparte y coleccionar, etc.

Otro objetivo de la presente invencion es proporcionar un envase con etiqueta que permita superar los
inconvenientes mencionados de la técnica anterior en el ambito de una solucién de bajo coste que sea sencilla,
racional, facil y eficaz de usar.

Los objetivos anteriores se consiguen mediante el presente envase con etiqueta, que comprende:
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- un componente de contencién adecuado para contener al menos una sustancia y que tenga una superficie exterior;
y

- al menos una lamina de hoja que pueda combinarse con dicha superficie exterior y que tenga al menos una
primera cara sustancialmente orientada hacia dicha superficie exterior y una segunda cara opuesta a dicha primera
cara;

- al menos un componente auxiliar de lamina situado cara a cara entre dicha superficie exterior y dicha primera cara,
dicha etiqueta siendo desmontable de dicho componente de contencidn para recoger dicho componente auxiliar; el
contenedor reivindicado se caracteriza mas por las caracteristicas definidas en la reivindicacion 1.

Breve descripcion de los dibujos

Otras caracteristicas y ventajas de la invencion presente se haran mas evidentes a partir de la descripcion de
ejemplos y una realizacion preferida de la invencién de un envase con etiqueta, ilustrado en las figuras 8-9
puramente como ejemplo, pero no limitado a los dibujos anexados en los que:

la figura 1 es una vista axonométrica del envase;

la figura 2 es una vista en seccion, a escala ampliada, de un detalle del envase;

la figura 3 es una vista axonométrica del envase durante la fase de extraccion de la etiqueta;

las figuras 4 y 5 muestran, en una secuencia de vistas axonométricas, el proceso de fabricacion del envase;

la figura 6 es una vista lateral, esquematica y parcial que ilustra una maquina utilizable para implementar el proceso
de las figuras 4 y 5;

la figura 7 es una vista lateral, esquematica y parcial que ilustra una forma de realizacion alternativa de la maquina
de la figura 6;

las figuras 8 y 9 son vistas axonométricas de una realizacion del envase segun la invencion.

Ejemplos y Realizaciones de la Invencion

Con referencia particular a tales figuras, globalmente indicado por 1 es un recipiente con etiqueta.

El envase 1 comprende un componente de contencién 2 adecuado para contener una o mas sustancias.

Las sustancias contenidas en el componente de contencion 2 estan preferentemente en estado liquido (como, por
ejemplo, agua, refrescos, bebidas alcohdlicas, etc.) o en estado en polvo (como harina, azucar, etc.), pero no
pueden descartarse otras formas de realizacion en las que el componente de contencidén 2 esta disefiado para
contener sustancias en estado sélido.

En las formas de realizacion mostradas en las ilustraciones, por ejemplo, el componente de contencion 2 consiste en
una botella para contener liquidos.

Queda entendido, en cualquier caso, que el componente de contencién 2 consiste en cualquier tipo de recipiente,
lata, carton, caja, estuche, jaula, barril, tonel, estafio, etc.

El componente de contencién 2 tiene una superficie exterior 2a la cual, por ejemplo, tiene una forma cilindrica de
seccion circular.

En la superficie exterior 2a se puede asociar, al menos, una etiqueta 3 en laminas.

La etiqueta 3 esta hecha de un material sustancialmente flexible, como por ejemplo, una pelicula de plastico (por
ejemplo, PET) o una lamina de papel.

Cuando la etiqueta 3 esta hecha de PET, su espesor varia aproximadamente entre 0,1 y 0,8 mm.
En cambio, cuando la etiqueta 3 esta hecha de papel, su peso varia entre 50 y 350 g/m2.

Dichos valores de espesor/peso permiten obtener una etiqueta 3 en forma de una lamina suficientemente flexible
para envolver los componentes de contencion 2.

Mas en detalle, la etiqueta 3 consiste en una banda con una altura que varia entre 5 y 20 cm y que se envuelve la
botella 2 en toda la circunferencia de la superficie exterior 2a.

La etiqueta 3 tiene una primera cara 3a, que se gira sensiblemente frente a la superficie exterior 2a del componente
de contencion 2 y, una segunda cara 3b, que esta opuesta a la primera cara 3a y que lleva indicaciones/informacion
4 relativas a la sustancia contenida en el componente de contencion 2.

La primera cara 3a se combina con la superficie exterior 2a mediante la interposicién de una primera capa de



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2701330 T3

material adhesivo 5.

Esto no implica necesariamente que toda la superficie de la etiqueta 3 esté cubierta con la primera capa de material
adhesivo 5; por el contrario, la primera capa de material adhesivo 5 se aplica preferentemente solo sobre una
pequeia parte de la etiqueta 3.

De hecho, la primera capa de material adhesivo 5 solo se aplica sobre una primera parte de la primera cara 3a, una
segunda parte de la primera cara 3a que esta, en cambio, completamente sin la primera capa de material adhesivo
5.

La extraccion de la etiqueta 3 del componente de contencion 2 se hace por desgarro, es decir, lacerando la etiqueta
en correspondencia con la primera capa de material adhesivo 5.

Para facilitar la extraccion de la etiqueta 3, la primera capa de material adhesivo 5 consiste en un adhesivo del tipo
extraible y, preferentemente, es un pegamento del tipo no reutilizable adecuado para permitir la separacion de la
etiqueta 3 desde el componente de contencion 2 y evitando de nuevo cualquier encolado fresco.

En otras palabras, la primera capa de material adhesivo 5 produce una fuerza adhesiva que el usuario puede
superar a fin de separar manualmente la etiqueta 3 del componente de contencion 2.

Sin embargo, una vez que se ha retirado la etiqueta 3, la capacidad adhesiva de la primera capa de material
adhesivo 5 se agota y la etiqueta 3 ya no puede volver a unirse al componente de contencion 2 y se debe desechar
como residuo.

El envase 1 también comprende, al menos, un componente auxiliar 6 en laminas.

El componente auxiliar 6, por ejemplo, consiste en un cupén de descuento, una lamina de publicidad, una tarjeta
coleccionable, un elemento de recogida de puntos o algo similar.

En general, el componente auxiliar 6 muestra cualquier otro tipo de indicacién/informacion 7, no necesariamente
relacionada con las indicaciones/informacién 4 mostradas en la etiqueta 3.

El componente auxiliar 6 esta situado cara a cara entre la superficie exterior 2a y la primera cara 3a, pudiéndose
separar la etiqueta 3 del componente de contencién 2 para recoger el componente auxiliar 6.

A este respecto, se especifica que, en el presente tratado, decir que el componente auxiliar 6 esta situado cara a
cara entre la superficie exterior 2a y la primera cara 3a significa que el componente auxiliar 6 esta insertado en el
espacio entre el componente de contencion 2 y la etiqueta 3, con una cara dirigida hacia la superficie exterior 2a del
componente de contencién 2 y una cara dirigida hacia la primera cara 3a de la etiqueta 3.

Preferentemente, el componente auxiliar 6 esta hecho de un material sustancialmente flexible, como por ejemplo
una pelicula de plastico o una lamina de papel, de manera similar a la etiqueta. No obstante, no puede descartarse
que, alternativamente, el componente auxiliar 6 consista en una lamina sustancialmente rigida, del tipo de una ficha,
una tarjeta o cualquier tipo de artilugio hecho de laminas.

El componente auxiliar 6 tiene una extension superficial menor que la extension superficial de la etiqueta 3 y esta
completamente cubierto por la etiqueta 3.

Esto significa que, por una parte, la etiqueta 3 actia como proteccion fisica del componente auxiliar 6 y que no esté
expuesta hacia fuera y, por otra parte, permite mantener el componente auxiliar 6 oculto y no visible hasta que se
retira la propia etiqueta.

De manera util, el componente auxiliar 6 se combina con al menos uno entre la superficie exterior 2a y la primera
cara 3a mediante la interposicion de una segunda capa de materiales adhesivos 8

Preferentemente, el componente auxiliar 6 estd pegado a la primera cara 3a de la etiqueta 3 y se aplica al
componente de contencion 2 junto con la propia etiqueta.

No obstante, ejemplos alternativos no pueden ser descartados, en los que, en cambio, el componente auxiliar 6 esta
pegado a la superficie exterior 2a del componente de contencién 2.

La segunda capa de material adhesivo 8 consiste en un adhesivo del tipo extraible, por ejemplo un pegamento débil
o parecido, que permite mantener en posicion el componente auxiliar 6 entre la superficie exterior 2a y la primera
cara 3a mientras la etiqueta 3 permanece combinada con el componente de contencién 2 y separar el componente
auxiliar 6 de la etiqueta 3 cuando la etiqueta 3 se retira del componente de contencion 2.
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De manera util, la segunda capa de material adhesivo 8 solo se aplica sobre una pequefia parte del componente
auxiliar 6 con el fin de asegurar su facil extraccion.

La segunda capa de material adhesivo 8 sélo se aplica sobre la segunda parte de la primera cara 3a, es decir, la que
no tiene la primera capa de material adhesivo 5.

Para obtener el envase 1 que se muestra en las ilustraciones de 1 a 3, el proceso de fabricacién tiene que realizarse
comprendiendo las etapas de:

- suministro del componente de contencion 2 con la superficie exterior 2a;

- suministro de la etiqueta 3 con la primera cara 3a y la segunda cara 3b;

- suministro del componente auxiliar 6;

- combinacién de la etiqueta 3 con la superficie exterior 2a, con la primera cara 3a sustancialmente orientada hacia
la superficie exterior 2a y el componente auxiliar 6 situado cara a cara entre la superficie exterior 2a y la primera cara
3a, pudiéndose extraer la etiqueta 3 del componente de contencion 2 para recoger el componente auxiliar 6.

Preferentemente, la etapa de suministro de la etiqueta 3 comprende suministrar una lamina 9 envuelta en una
bobina 10 y cortar la lamina 9 para obtener la etiqueta 3 (figura 4).

El uso de una bobina 10 facilita la mecanizacién y la automatizacion del proceso, haciendo posible obtener una
pluralidad de etiquetas 3 de una manera practica y facil.

El hecho de partir de la bobina 10, ademas, permite pegar el componente auxiliar 6 a la lamina 9 antes de la fase de
corte.

De esta manera, la etiqueta 3 separada de la bobina 10 ya sostiene el componente auxiliar 6 y solo tiene que
aplicarse al componente de contencion 2.

La aplicacion del componente auxiliar 6 a la bobina 10, por ejemplo, puede realizarse por medio de una maquina 11
del tipo que se muestra en las figuras 6 y 7, que comprende:

- una estructura base 12;

- una unidad de desenrollado 13, que se combina con la estructura base 12, sostiene la bobina 10 y permite que se
desenrolle. La unidad de desenrollado 13, por ejemplo, comprende un primer rodillo 14 que sostiene la bobina 10 de
una manera giratoria alrededor de su eje dispuesto sustancialmente horizontal y uno o mas cilindros de desenrollado
15 que extienden la lamina 9;

- una mesa de trabajo 16, combinada con la estructura base 12 y sobre la cual circula la ldmina 9 procedente de la
unidad de desenrollado 13;

- una unidad de aplicacién 17, instalada encima de la mesa de trabajo 16 y adecuada para aplicar los componentes
auxiliares 6 en la lamina 9;

- una unidad de rebobinado 18 que se combina con la estructura base 12 y es adecuada para enrollar la lamina 9
procedente de la mesa de trabajo 16 y formar una nueva bobina 10. La unidad de rebobinado 18, por ejemplo,
comprende un segundo rodillo 19, que esta accionado por motor y sostiene la nueva bobina 10; y

- una serie de sensores de control 20a, 20b, 20c, 20d, 20e, 20f combinados con la estructura base 12 y destinados a
comprobar el funcionamiento correcto de la maquina 11.

Los sensores de control 20a, 20b, 20c, 20d, 20e, 20f, por ejemplo, comprenden:

- un primer sensor 20a dispuesto en correspondencia con la unidad de desenrollado 13 (en particular en
correspondencia con el primer rodillo 14) y adecuado para detectar el final del desenrollado;

- un segundo sensor 20b dispuesto en correspondencia con la unidad de desenrollado 13 (en particular en
correspondencia con los cilindros de desenrollado 15) y adecuado para detectar cualquier rotura de la lamina 9 que
pueda afectar negativamente al funcionamiento normal de la maquina 11;

- un tercer sensor 20c instalado encima de la mesa de trabajo 16, aguas abajo de la unidad de aplicaciéon 17, y
adecuado para detectar la presencia del componente auxiliar 6 en la lamina 9;

- un cuarto sensor 20d instalado encima de la mesa de trabajo 16, aguas abajo de la unidad de aplicaciéon 17, y
adecuado para detectar un centrado correcto del componente auxiliar 6 en la lamina 9;

- un quinto sensor 20e instalado en las proximidades de la unidad de rebobinado 18 y adecuado para detectar el
final del rebobinado;

- un sexto sensor 20f instalado en las proximidades del segundo rodillo 19 y adecuado para comprobar el tensado
correcto de la lamina 9.

No obstante, no se pueden descartar soluciones alternativas en las que no esté presente uno o mas de los sensores
anteriores 20a, 20b, 20c, 20d, 20c, 20f.

En la realizaciéon que se muestra en la figura 6, los componentes auxiliares 6 que hay que aplicar sobre la lamina 9
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consisten en una serie de etiquetas autoadhesivas que, por lo tanto, tienen una capa propia de cola y se enrollan
para formar un rollo 21.

Por lo tanto, la unidad de aplicacion 17 consiste en un sistema que desenrolla el rollo 21, separa las etiquetas
autoadhesivas 6 del rollo 21 y las aplica sobre la lamina 9 que se desliza a lo largo de la mesa de trabajo 16.

En la realizacidon que se muestra en la figura 7, en cambio, los componentes auxiliares 6 que hay que aplicar sobre
la lamina 9 estan sin pegamento y estan dispuestos uno sobre otro para formar una pila 22.

Por lo tanto, la unidad de aplicaciéon 17 comprende un dispensador 23 dispuesto en las proximidades de la mesa de
trabajo 16 y adecuado para aplicar la segunda capa de material adhesivo 8 sobre la lamina 9.

Aguas abajo del dispensador 23, la unidad de aplicacion 17 comprende un distribuidor 24 que toma los componentes
auxiliares 6 uno a uno de la pila 22 y los aplica sobre la lamina 9 que se desliza a lo largo de la mesa de trabajo 16.

Gracias a la maquina 11, las etiquetas 3 y los componentes auxiliares 6 se recogen juntos en la nueva bobina 10,
que posteriormente se corta para separar las diversas etiquetas 3.

Después del corte, el proceso contempla pegar la etiqueta 3 a la superficie exterior 2a (figura 5).

En una realizacién del envase 1 segun la invencion que se muestra en las figuras 8 y 9, la etiqueta 3 esta hecha de
material retractilado y esta conformada para formar un tubo.

El tubo 3 estd unido al envase 1 sin usar pegamento porque, una vez colocado alrededor del componente de
contencion 2, se combina con este por retractilado.

En otras palabras, el tubo 3 tiene inicialmente un diametro tal que permite insertar el componente de contencién 2
dentro de él.

Al aplicar calor a una cierta temperatura, la etiqueta 3 se encoge y se adhiere fuertemente a las paredes del
componente de contencion 2.

Para su extraccion del envase 1, la etiqueta 3 en forma de tubo comprende al menos una zona de fractura
preestablecida 25 que se puede desgarrar facilmente.

La zona de fractura preestablecida 25 se extiende en la direccion vertical del envase 1 y consiste, por ejemplo, de
una linea de perforacién o una seccién con seccién transversal reducida.

Para obtener el envase 1 que se muestra en las figuras 8 y 9, se implementa el procedimiento de fabricacion
ilustrado anteriormente con las debidas adaptaciones.

La aplicaciéon de los componentes auxiliares 6 a las etiquetas 3, por ejemplo, puede realizarse de nuevo mediante
una de las maquinas 1 que se muestran en las figuras 6 y 7.

Una vez que los componentes auxiliares 6 se han encolado, la lamina 9 solo se debe enrollar alrededor de si misma
para formar el tubo que hay que aplicar al componente de contencién 2 por retractilado, tal como se muestra en las
figuras 8 y 9.

En efecto, se ha comprobado como la presente invencion consigue los objetivos preestablecidos.

A este respecto, debe afadirse también que el envase segun la invencion es tal que facilita su eliminacion y
reciclado completo.

Debe recordarse, de hecho, que la mayoria de los envases del tipo tradicional con una etiqueta estan hechos de
diferentes materiales (por ejemplo, cartdn/aluminio para el componente de contencién y PET para la etiqueta o vidrio
para el componente de contencién y papel para la etiqueta), los cuales después de usarse, deben separarse y
reciclarse por separado.

En muchos casos, sin embargo, debido a la negligencia o superficialidad, los usuarios olvidan separar la etiqueta del
componente de contencién, con problemas obvios de naturaleza ecoldgica.

La presencia del componente auxiliar 6, por otra parte, requiere que el usuario separe la etiqueta 3 del componente
de contencion 2 para recuperar el propio componente auxiliar.

Ademas, con referencia al ejemplo las figuras 1 a 3, la solucion particular de suministrar una primera capa de
material adhesivo 5 del tipo extraible, no reutilizable, significa que, una vez que la etiqueta 3 se ha separado, no
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puede volver a unirse al componente de contencion 2 lo que obliga al usuario a eliminarlo por separado.
Consideraciones similares pueden hacerse también con referencia a la solucién de las figuras 8 y 9.
5 La etiqueta 3 en forma de tubo enrollada alrededor de los componentes de contencién 2 debe extraerse desgarrando

el area de fractura preestablecida 25, después de lo cual ya no es posible unirla de nuevo al elemento de contencién
2.
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REIVINDICACIONES
1. Envase (1) con etiqueta (3) que comprende:

- un componente de contencion (2) adecuado para contener al menos una sustancia y que tiene una superficie
exterior (2a); y

- al menos una etiqueta de lamina (3) que se puede combinar con dicha superficie exterior (2a) y que tiene al menos
una primera cara (3a) que mira sustancialmente hacia dicha superficie exterior (2a) y una segunda cara (3b) opuesta
a dicha primera cara (3a); y

- al menos un componente auxiliar de lamina (6) situado cara a cara entre dicha superficie exterior (2a) y dicha
primera cara (3a), siendo dicha etiqueta (3) extraible de dicho componente de contencion (2) para recoger dicho
componente auxiliar (6);

caracterizado porque:

- dicha etiqueta (3) esta hecha de material retractilado y esta formado para formar un tubo que se coloca alrededor
de dicho componente de contencién (2) y combinado con dicho componente de contencién (2) mediante retractilado,
en el que dicha etiqueta en forma de tubo (3) comprende al menos un area de fractura preestablecida (25) v,
enrollada alrededor de dicho componente de contenciéon (2), debe retirarse rasgando dicha area de fractura
preestablecida (25), tras lo cual ya no es posible unir dicha etiqueta en forma de tubo (3) de nuevo a dicho
componente de contencion (2);

- dicho componente auxiliar (6) se combina con dicha primera cara (3a) mediante la interposicion de al menos una
capa de material adhesivo (8) que es un adhesivo del tipo extraible adecuado para permitir la separaciéon de dicho
componente auxiliar (6) de dicha etiqueta (3) cuando dicha etiqueta (3) se extrae de dicho componente de
contencion (2).

2. Envase (1) segun la reivindicacion 1 caracterizado porque dicho componente auxiliar (6) tiene una
extension superficial menor que la extension superficial de dicha etiqueta (3).

3. Envase (1) segun la reivindicacion 2 caracterizado porque dicho componente auxiliar (6) esta
completamente cubierto por dicha etiqueta (3).

4, Procedimiento para obtener un envase (1) con etiqueta (3) caracterizado porque comprende las
etapas de:

- suministro de al menos un componente de contencién (2) adecuado para contener al menos una sustancia y que
tiene una superficie exterior (2a);

- suministro de al menos una etiqueta de lamina (3) que tiene al menos una primera cara (3a) y una segunda cara
opuesta a dicha primera cara (3a);

- suministro de al menos un componente auxiliar de lamina (6);

- combinacion de dicha etiqueta (3) con dicha superficie exterior (2a), estando dicha primera cara (3a) orientada
sustancialmente hacia dicha superficie exterior (2a) y dicho componente auxiliar (6) situado cara a cara entre dicha
superficie exterior (2a) y dicha primera cara (3a), dicha etiqueta (3) siendo extraible de dicho componente de
contencion (2) para recoger dicho componente auxiliar (6), en el que:

- dicha etiqueta (3) esta hecha de material retractilado y esta formado para formar un tubo que se coloca alrededor
de dicho componente de contencién (2) y combinado con dicho componente de contencién (2) mediante retractilado,
en el que dicha etiqueta en forma de tubo (3) comprende al menos un area de fractura preestablecida (25) vy,
enrollada alrededor de dicho componente de contencion (2), debe retirarse rasgando dicha area de fractura
preestablecida (25), tras lo cual ya no es posible unir dicha etiqueta en forma de tubo (3) de nuevo a dicho
componente de contencion (2);

- dicho componente auxiliar (6) se combina con dicha primera cara (3a) mediante la interposicion de al menos una
capa de material adhesivo (8) que es un adhesivo del tipo extraible adecuado para permitir la separaciéon de dicho
componente auxiliar (6) de dicha etiqueta (3) cuando dicha etiqueta (3) se extrae de dicho componente de
contencion (2),

5. Procedimiento (1) segun la reivindicacién 4 caracterizado porque dicho suministro de la etiqueta (3)
comprende suministrar una lamina (9) envuelta en una bobina (10) y cortar dicha lamina (9) para obtener dicha
etiqueta (3).
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6. Procedimiento (1) segun la reivindicacion 5 caracterizado porque comprende el encolado de dicho
componente auxiliar (6) a dicha lamina (9) antes de dicho corte.

7. Procedimiento (1) segun la reivindicacién 6 caracterizado porque dicho encolado del componente
auxiliar (6) a la lamina (9) se realiza mediante una maquina (11) que comprende:

- al menos una estructura base (12);

- al menos una unidad de desenrollado (13) que se combina con dicha estructura base (12), sostiene dicha bobina
(10) y permite que se desenrolle;

- al menos una mesa de trabajo (16) combinada con dicha estructura base (12) y sobre la cual circula dicha lamina
(9) procedente de dicha unidad de desenrollado (13);

- al menos una unidad de aplicacién (17) instalada encima de dicha mesa de trabajo (16) y adecuada para aplicar
dichos componentes auxiliares (6) en dicha lamina (9);

- al menos una unidad de rebobinado (18) que esta combinada con dicha estructura base (12) y es adecuada para
enrollar dicha lamina (9) procedente de dicha mesa de trabajo (16) y para formar una nueva bobina (10); y

- al menos un sensor de control (20a, 20b, 20c, 20d, 20e, 20f) combinado con la estructura base (12) y disefiado
para comprobar el funcionamiento correcto de la maquina (11).

8. Procedimiento (1) segun la reivindicacion 7 caracterizado porque dicho sensor de control (20a, 20b, 20c, 20d, 20e,
20f) se elige de la lista que comprende:

- un primer sensor (20a) dispuesto en correspondencia con la unidad de desenrollado (13) y adecuado para detectar
el final del desenrollado;

- un segundo sensor (20b) dispuesto en correspondencia con dicha unidad de desenrollado (13) y adecuado para
detectar cualquier rotura de dicha lamina (9);

- un tercer sensor (20c) instalado encima de dicha mesa de trabajo (16), aguas abajo de dicha unidad de aplicacién
(17) y adecuado para detectar la presencia de dicho componente auxiliar (6) en dicha lamina (9);

- un cuarto sensor (20d) instalado encima de dicha mesa de trabajo (16), aguas abajo de dicha unidad de aplicacion
(17), y adecuado para detectar el correcto centrado de dicho componente auxiliar (6) en dicha lamina (9);

- un quinto sensor (20e) instalado en las proximidades de la unidad de rebobinado (18) y adecuado para detectar el
final del rebobinado;

- un sexto sensor (20f) instalado en las proximidades de dicha unidad de rebobinado (18) y adecuado para
comprobar la tensién correcta de dicha lamina (9).

9. Procedimiento (1) segin una o mas de las reivindicaciones 6 a 8 caracterizado porque, una vez que
dicho componente auxiliar (6) ha sido pegado a dicha lamina (9), dicha lamina (9) se enrolla alrededor de si misma
para formar el tubo que hay que aplicar a dicho componente de contencion (2) por retractilado.
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