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CARTE POSTALE ET SON PROCEDE DE FABRICATION

La présente invention concerne un type spécial de
carte postale dont une partie est recouverte de manieé-
re a étre invisible et, plus particuliérement, une
carte postale, dans laquelle une information secréte
est maintenue recouverte pendant l'expédition du cour-
rier et que le destinataire peut voir & sa discrétion;
ainsi que son procédé de fabrication.

Depuis quelque temps, les courriers contenant des
information secrétes, telles que le relevé d'un compte
bancaire, ont pris de plus en plus d'importance. Par
conséquent, on a souhaité développer un certain type
de carte postale, dont une partie contenant une infor-
mation secréte est maintenue recouverte pendant 1l'ex-
pédition et que le destinataire peut voir sans diffi-
culté. Dans le texte de la publication du modéle
d'utilité japonais n°® 3789/79, on décrit un type de
carte postale, dans lequel une partie, par exemple une
partie repérée, est maintenue recouverte jusqu'au mo-
ment ou elle est dégagée par le destinataire pour
qu'il prenne connaissance de 1l'information secreéte
ainsi cachée.

Cependant, pour la rendre partiellement non recou-
vrable, comme on peut le voir dans le texte du modéle
d'utilité japonais venant d'é&tre cité, toute la surfa-
ce d'un papier de couverture doit &tre revétue d'une
pite de séchage de maniére & former une pellicule
adhésive et le matériau de la carte postale doit en
partie, par exemple dans la partie repeéree, étre revé-
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tu avec un agent de dégagement en silicone ou analogue
pour qu'on puisse détacher partiellement le papier de
couverture. Ainsi, comme le papier de couverture doit
dtre revétu d'une pate de séchage et que le matériau
de la carte postale doit étre partiellement traité
avec un agent de dégagement tel qu'un agent & base de
silicone, la construction d'une telle carte postale
devient inévitablement compliquée et l'accroissement
du nombre des étapes de fabrication se traduit par des
colits de production plus éleves.

Par conséquent; la présente invention a pour objet
une carte postale, dans laguelle le traitement de sur-
face du matériau de la carte n'est pas nécessaire
gridce & un post-traitement de compression, etc. du
matériau adhésif afin de recouvrir une information se-
créte, une partie pouvant étre détachée partiellement
et une partie adhérant complétement sont séparées
1*une de 1l'autre, ol l'information secréte est recou-
verte pendant l'expédition par la poste et le destina-
taire peut facilement en prendre connaissance; elle
concerne également le procédé de fabrication d'une
carte de ce type.

Une premidre invention concernait une carte postale
d'un type constitué d'un matériau pour la carte et
d'un matériau adhésif pour la recouvrir au moins par-
tiellement, le matériau adhésif comprenant un matériau
de base opague au moins en partie, une couche intermé-
diaire de détachement formée sur la surface principale
du matériau de base, une couche de résine synthétique
formée sur la surface principale de la couche intermé-
diaire avec au moins une partie de celle-ci transpa-

- rente et une couche adhésive formée sur la surface

principale de la couche de résine synthétique et
transparente dans la partie correspondant a la partie
transparente de la couche de résine synthétique.
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Une seconde invention impliquait un procédé de fa-
brication d'une carte postale de ce type, comprenant
une étape consistant & imprimer ou appliquer des li-
gnes d'image sur le matériau de la carte, un processus
de fabrication d'un matériau adhésif pendant des eéta-
pes A & E, & savoir une étape A de préparation d'un
matériau de base opaque au moins en partie, une étape
B consistant & préparer une pellicule ou feuille de
résine synthétique pour former une couche de résine
synthétique transparente au moins partiellement, une
étape C de formation sur la surface principale de la
pellicule ou feuille de résine synthétique, d'une
couche adhésive transparente dans la partie correspon-
dant a la partie transparente de la pellicule ou
feuille, une étape D consistant a imprimer ou appli-
quer un agent de dégagement de couche intermédiaire
sur la surface pricipale du matériau de base ocu de la
pellicule ou feuille de résine synthétique et une
étape E de formation d'une couche intermédiaire de dé-
tachement entre le matériau de base et la couche de
résine synthétique constituée de la pellicule ou
feuille de résine synthétique en laminant cette pelli-
cule ou feuille sur le matériau de base en utilisant
1'agent intermédiaire de dégagement, et une étape
consistant & coller le matériau adhésif avec son cdté
adhésif sur une partie des lignes d'image du matériau
de la carte.

Un troisieme invention impliquait une autre méthode
pour fabriquer une carte postale de ce type, qui com-
prenait une étape consistant a imprimer ou appliquer
des 1lignes d'image sur le matériau de la carte, une

des étapes A 4 D, a savoir une étape A de préparation
d'un matériau de base opague au moins en partie, une
étape B de formation d'une couche intermédiaire de deé-
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tachement en imprimant ou appliquant un agent de déga--

gement sur la surface principale du matériau de base,
une étape C de formation d'une couche de résine syn-
thetigue transparente au moins partiellement par im-
pression ou application d'un agent en résine synthéti-
gue sur la surface principale de la couche intermé-
diaire de détachement et une étape D de formation
d'une couche adhésive sur la surface de la couche de
résine synthétique, cette couche adhésive étant trans-
parente dans la partie correspondant a la partie
transparente de la couche de résine, et une étape
consistant & coller un matériau adhésif avec son cOté
adhésif sur la partie comportant les lignes d'image du
matériau de la carte.

Selon la présente invention, le matériau de la car-
te comporte la couche intermédiaire de détachement
entre le matériau de base opague et la couche de rési-
ne synthétique, et la couche de résine synthétique est
collée au matériau de la carte au moyen de la couche
adhésive, et le matériau de base du matériau adhésif
peut étre détaché d'une fagon relativement aisée car
il est collé faiblement & la couche de résine synthé-
tigue transparente ol est formée la couche intermé-
diaire de détachement, alors que la couche de résine
synthétique est maintenue collée de fagon relativement
forte au matériau de la carte sous l'effet de 1l'adhé-
rence de la couche adhésive méme apres détachement du
matériau de base du matériau adhésif.

Selon la présente invention, la couche de résine
synthétique est collée au matériau de la carte, d'une
facon relativement forte, au moyen de la couche adhé-
sive, -alors que le matériau de base du matériau adhé-
sif est collé a la couche de résine au moyen de la
couche intermédiaire de détachement d'une facon rela-
tivement faible et est collé au matériau de la carte

i
'
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d'une facon encore plus faible, d'ol il reésulte gu'on
peut détacher du matériau de la carte le matériau de
pase du matériau adhésif, c¢'est-a-dire la couche de
résine synthétique formée sur son dessus. Aprés déta-
chement de ce matériau de base, l'information secréte
présente sur la surface principale de la carte peut
8tre vue par l'intermédiaire de la partie transparente
de la couche de résine synthétique.

En outre, on peut obtenir, en collant le matériau
adhésif sans traiter le matériau de la carte, une car-
te postale, qui peut &tre divisée pour donner le maté-
riau de base collé faiblement sur le matériau de la
carte et la couche de résine synthétique complétement
collée, et l'utilisateur n'a seulement qu'a procéder &
un simple travail d'empétage, ce qui permet une large
application de ce type de carte postale.

En outre, pendant la fabrication, il faut seulement
traiter le matériau adhésif et celui de la carte n'a
pas besoin de 1'étre, de sorte que le procédé de fa-
brication ainsi que la machine d‘'adhérence peuvent
gtre simplifiés.

La présente invention sera bien comprise lors de la
description suivante faite en liaison avec les dessins
ci-joints dans lesquels :

Les figures 1A et 1B sont des vues en perspective
d'un mode de réalisation de la présente invention;

Les figures 2A et 2B sont des vues en coupe du mode
de réalisation précédent;

La figure 3 est une illustration d'un exemple du
procédé de fabrication d'un mode de réalisation de la
figure 1;

Les figures 4 et 5 sont des vues d'une variante du
mode de réalisation précédent, la figure 4 étant une
vue en coupe et la figure 5 une vue en perspective en

partie en crevé;
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La figure 6 et la figure 7 sont des illustrations
d'un exemple du procédé de fabrication pour le mode de
réalisation représenté en figure 4;

Les figures 8A et 8B sont des vues en perspective
d'un autre mode de réalisation, et les figures 9A et
9B sont des vues en coupe de ce mode de réalisation
illustré en figure B8A;

La figure 10 est une vue en coupe d'une variante du
mode de réalisation illustré en figure 9A, et la figu-
re 11 est une illustration du procédé de sa fabrica-
tion;

La figure 12 est une vue représentant une autre va-
riante;

La figure 13 est une vue partiellement en plan d'un

- mode de réalisation séparé de l'invention;

La figure 14 est une vue partiellement en plan
d'une variante du mode de réalisation de la figure 13.

Dans les dessins, les figures 1A et 1B sont des
vues en perspective d'une carte postale selon la pré-
sente invention. Les figures 2A et 2B sont des vues en
coupe de ce mode de réalisation.

La carte postale comporte un matériau pour carte 10
du type carte postale officielle et un matériau adhé-
sif 12 collé sur une partie du matériau 10.

Le matériau adhésif 12 comporte un matériau de base
14 constitué d'un matériau opaque.

Le matériau de base 14 est constitué d'un matériau
relativement tendre tel que du papier ou une pellicule
de résine synthétique.

Le matériau de base 14, qui doit &tre opaque et
doit présenter la possibilité de dissimulation, doit
8tre rendu capable d'8tre recouvert de fagcon a le
rendre opaque en, par exemple, 1'imprimant avec une
encre d'argent ou analogue de maniére 2 former une

couche de dissimulation ou en le laminant avec une




10

15

20

25

30

35

08900220

pellicule ou un clinquant ayant une possibilité de
dissimulation tel gu'un clinguant d'aluminium grace a
1'utilisation d'un adhésif ou analogue.

Ssur la surface de la couche de dissimulation est
formée une partie 16 concernant une loterie dans la-
quelle des lettres sont indiquées telles que "GAGNANT"
ou "PERDANT". |

La surface principale de la partie 16 est imprimée
ou revdtue de cire, et est formée d'une couche inter-
médiaire de détachement 18, dont une partie est rendue
transparente de fag¢on a pouvoir voir la partie 16 re-
lative & la loterie.

Comme cire constituant la couche intermédiaire de
détachement 18 on peut utiliser 1l'une quelcongue des
cires animales, végétales, minérales et dérivées du
pétrole, par exemple les cires naturelles telles que
la cire de paraffine, la cire microcristalline ou 1la
cire de pétrolatum. En outre, on peut également utili-
ser, entre autres, 1la cire de Fischer Tropsh et ses
dérivées, les hydrocarbures synthétiques tels que le
polyéthyléne de faible masse moléculaire et ses
dérivés, les cires modifiées telles gque les dérivés de
la cire minérale, les dérivés de la cire de paraffine
et les deérivés de la cire microcristalline, les
aleools et acides aliphatiques tels que 1l'alcool céty-
lique et l'acide stéarigue, les esters d'acide gras
tels que le stéarate.de glycéryle et le stéarate de
polyéthyléneglycol, les cires hydrogénées telles que
le glycéride, la cire de castor et la cire d'opale,
les amides synthétiques d'amine cétonique, et en outre
les hydrocarbures chlorés, les cires animales synthé-
tiques, les cires synthétiques telles que la cire
alpha-oléfine conviennent également. Il est également
possible d'utiliser des mélanges de cires contenant

1'une quelconque des cires mentionnées ci-dessus.
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Sur une surface principale de la couche intermé-
diaire de détachement 18, on forme une couche 20 de
résine synthétique, transparente au moins en partie.

Cette couche 20 est obtenue en laminant une pelli-
cule ou feuille de résine synthétique sur le matériau
de base 14 en utilisant 1'adhérence de la couche in-
termédiaire 18 ou en imprimant ou appliquant une rési-
ne synthétique dissoute dans un solvant ou dispersée
dans l'eau.

Sur une surface principale de la couche 20 de rési-
ne synthétique, on forme une couche adhésive 22 par
impression ou application d'un adhésif du type auto-
collant.

Comme résine synthétique utilisée pour former 1la
couche 20, on peut utiliser l'un quelconque des compo-
sés suivants : le polyéthyléne, la résine copolyméri-
sée d'éthyléne-acrylate d'éthyle, la résine copolymé-
risée d'éthyléne-acide acrylique, la résine copolymé-
risée d'éthyléne-acrylate de méthyle, la résine copo-
lymérisée 4d'éthyleéne-méthacrylate de méthyle, la rési-
ne copolymérisée d'éthyléne-acide méthacrylique, la
résine d'ionomére, la résine de polyméthylpenténe, la
résine copolymérisée d'éthyléne-alcool de vinyle, la
résine de chlorure de vinylidéne, la résine copolymé-
risée de chlorure de vinyle-acétate de vinyle, la reé-
sine de polyamide, la résine copolymérisée de styléne-
acide acrylique, la résine de polystyléne, 1la résine
copolymérisée d'acide polyacrylique, 1la résine de po-
lyester, la résine de polyuréthane. Lorsqu'on procéde
a 1'impression et au revétement, on peut dissoudre la
résine synthétique choisie dans un solvant approprié
ou la disperser dans l'eau.

La partie 16 constituant la loterie peut etre for-
mée soit sur la surface de la couche 20 de ré51ne syn-
théetique soit sur la surface du matériau 10 de la car-
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te pour qu'elle soit visible par l'intermédiaire de la
couche 20. Cependant, pour cela, la couche de résine
synthetique 20 et la couche adhésive 22 doivent é&tire
transparentes ou translucides. La partie 16 peut éga-
lement &tre formée sur la surface de la couche inter-
médiaire 18 de détachement, et dans ce cas, la couche
18 n'a pas besoin d'étre transparente ou translucide.

On décrira maintenant le procédé de fabrication
d'une carte postale de ce type.

On décrira tout d'abord le procédé de fabrication
du matériau adhésif, plus particuliérement en liaison
avec la figure 3.

On prépare tout d'abord un morceau de papier pour
constituer le matériau de base 14 et, si la possibili-
té de dissimulation du papier est insuffisante, soit
on imprime sa surface principale a l'encre 4 1l'argent
au moyen d'un procéde d'impression connu tel que 1'im-
pression offset, soit on procede & un revétement de
maniére & former une couche de dissimulation. En va-
riante, pour la formation de cette couche de dissimu-
lation, on peut coller un clinquant d'aluminium sur la
surface principale du papier en utilisant par exemple,
un adhésif du type auto-collant et ce feuilleté en
papier-clingquant d'aluminium peut étre utilisé commé
matériau de base l4. Sur la surface de cette couche de
dissimulation, on forme la partie 16 concernant 1la
joterie par impression ou revétement.

Par ailleurs, un feuilleté 26 doit étre préparé en
1aminant la pellicule ou feuille de résine synthétique
utilisée pour la fabrication de la couche 20 de résine

_synthetique sur la surface d'un feuilleté avec une
" couche adhésive 22 pré-formée sur son dessus par ap-

plication d'un adhésif du type auto-collant sur la
surface principale d'une feuille de dégagement 24 re-
vétu d'un agent de dégagement.
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cur la surface principale de cette couche adhésive
22, la feuille 24 gui a pour réle de supporter conti-
nuellement le matériau adhésif 12 divisé en une multi-
tude de parties, tout en recouvrant et protégeant la
couche adhésive 22, est collée temporairement de fagon
que, sous l'effet de la couche d'agent de dégagement
formée sur la surface principale de la feuille 24, la
couche adhésive 22 puisse étre détachée facilement de
la feuille 24.

On monte le feuilleté 26 sous forme de rouleau sur
un rouleau de maintien 32 d'un équipement de fabrica-
tion 30 pour le matériau adhésif. Par ailleurs, on
monte le matériau de base 14, également sous forme de
rouleau sur le rouleau de maintien 34 du méme équipe-
ment 30.

Alors, on tire une extrémité du feuilleté enroulé
76 et 1'introduit dans 1l'appareil de revétement 36.

L'appareil de revétement 36 sert a revétir la sur-
face de la couche 20 de résine synthétique avec un
agent de dégagement intermédiaire tel qu'une cire l8a
pour la formation de la couche intermédiaire de déta-
chement, comprenant deux rouleaux 38a et 38b ainsi
gu'un récipient de stockage 40 et sert a appliguer par
revétement l'agent de dégagement intermédiaire chauffé
et fondu 18a au moyen des rouleaux 38a et 38b soumis a
un mouvement de rotation.

Comme appareil de revétement 36, on peut utiliser
une machine de revétement, telle gu'un dispositif de
revétement a rouleau de gravure ou dispositif de revé-
tement & rouleaux tournant dans des directions oppo-
sées ainsi qu'une machine d'impression bien connue
telle qu'une machine d'impression offset ou une machi-
ne d'impression par sérigraphie.

Ainsi, le feuilleté 26 recouvert de l'agent de dé-

gagement intermédiaire 18a est introduit dans une ma-
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chine de laminage 42 pour laminage ultérieur avec le
matériau de base 14 comme cela est représenté en figu-
re 3.

La machine de laminage 42 sert a laminer un papier
14a devant servir de matériau de base 14 sur la surfa-
ce de l'agent de dégagement 18a, disposé sur le
feuilleté 26, et comporte un rouleau 34 pour maintenir
le matériau de base 14 sous forme de rouleau.

Une extrémité du papier 1lda est extraite et intro-
duite entre un rouleau 44a et son rouleau opposé 44b.
alors, le feuilleté 26 revétu de l'agent de dégage-
ment 18a est introduit entre les rouleaux 44a et 44b;
par conséquent, entre les rouleaux 44a et 44, le
papier 1ld4a est disposé sur le feuilleté 26 avec
l1tagent de dégagement 18a placé entre eux. Alors, le
feuilleté 26 avec le papier l4a devant sexrvir de
mnatériau de base 14 et introduit dans un dispositif de
refroidissement 46 ou un rouleau de refroidissement
{non représenté).

Le dispositif de refroidissement 46 sert a refroi-
dir 1'agent de dégagement 18a appliqué entre le feuil-
leté 26 et le papier l4a.

Dans le dispositif de refroidissement 46, l'agent
de dégagement 18a est refroidi et solidifié pour for-
mer la couche intermédiaire 18 de détachement.

Comme on l'a indiqué précédemment, le feuilleté la-
miné avec le matériau de base 14 et la couche intermé-
diaire de détéchement 18 placée entre eux est intro-
duit dans un ensemble 48 d'estampage. L'ensemble 48
comprend un dispositif de découpage 2 1l'emporte-pieéce
et grace a lui, on effectue des découpes correctes
dans le matériau de base 14, la couche 18, 1la couche
20 de résine synthétique et la couche adhésive 22.
L'ensemble 48 pourrait étre également du type présen-
tant un rouleau borgureé.
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Le feuilleté 26 comportant le matériau de base 14,
etc., dans lequel on a pratiqué des découpes est divi-
sé alors gu'il passe sur un rouleau 50 entre parties
utiles et parties inutiles et les parties inutiles
sont enroulées autour d'un rouleau 52 d'enlévement des
dechets, alors que le matériau adhésif 12 (parties
utiles) collé temporairement A la feuille de dégage-
ment 24 est enroulé sur un rouleau 54.

A la place de l'ensemble d'estampage 48 et du rou-
jeau de bobinage 54, on peut employer aussi bien un
ensemble de découpe. Cet ensemble comporte une lame de
coupe pour faire des découpes dans le matériau de base
14, 1la couche intermédiaire 18, 1la couche de résine
synthétique 20 et la feuille adhésive 22 de maniére a
diviser le matériau adhésif 12 en une multitude de
parties.

Alors, le matériau adhésif 12 sous forme de rouleau
est déroulé et passe dans un ensemble de collage de
matériau adhésif dans lequel il est collé au matériau
10 de la carte postale. La matériau 10 peut alors étre
prédécoupé aux dimensions officielles des cartes Ppos-
tales. ou bien se présenter sous forme d'une bande
cont inue perforée de maniére appropriée. L'information
secrete en lettres ou analogue devant &tre cachée par
le matériau adhésif 12, par exemple le relevé d'un
compte bancaire d'une personne, doit naturellement
tre pré-imprimée, par exemple & proximité de sa par-
tie inférieure de sa surface.

pPour le collage du matériau adhésif 12 sur la carte
postale, par exemple a4 proximité de sa partie infé-
rieure, le matériau 10 est envoyé par pas. Ensuite, le -
matériau adhésif bobiné 12 est déroulé pour étre in-
troduit dans une plaque de dégagement. Grice a l'uti-
lisation de cette plague, le matériau adhésif 12 et la
feuille de dégagement 24 sont séparés. Le matériau

00290
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adhésif 12 est collé a la surface du matériau 10 de la
carte postale en comprimant l1a surface de ce matériau
aprés pose du matériau adhésif 12 sur la partie supé-
rieure du matériau 10.

Lorsque le matériau 10 et le matériau adhésif 12
sont comprimés ensemble, le matériau adhésif 12 est
collé fortement au matériau 10 au moyen de la couche
20 de résine synthétique, alors gue le matériau de
base 14 est collé faiblement a cause de la présence de
la couche intermédiaire 18 de détachement. Par consé-

' quent, comme représenté en figure 1B et en figure 2B,

le matériau de base 14 du matériau adhésif 12 peut
atre relativement facilement détaché du matériau 10.

Comme exemples du matériau de base 14, on peut
citer, en dehors de celui indiqué dans le mode de réa-
lisation mentionné ci-dessus, le papier synthétique,
des pellicules de cellophane, le polyéthyléne, le po-
lyester etc. ou un clinquant d'aluminium, etc., mais
il est souhaitable de choisir un matériau relativement
tendre sinon le matériau adhésif 12 collé au matériau
10 de la carte postale se détachera accidentellement.

Lorsqu'on a choisi comme matériau de base 14 un
materiau excellent en matiére de dissimulation, tel
gue le clinquant d'aluminium, on peut se dispenser de
1a formation d'une couche de dissimulaiion comme dans
le cas du mode de réalisation précédent.

Bien qu'on ait choisi dans le mode de réalisation
précédent, un papier continu sous forme de rouleau
pour constituer le matériau de base 14, celui-ci peut
&tre séparé sous forme de feuille.

La surface du matériau de base 14 peut &tre impri-

4mée suivant un mode approprié au matériau 10 de la

carte postale, et quand le matériau 14, la couche in-
termédiaire 18 et la couche 20 de résine synthétique

sont formés en continu, des repéres pour contréler le
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pas d'introduction du matériau adhésif 12, tels que
des fléches noires, peuvent &tre imprimés comme cela
est représenté en figure 1A.

La figure 4 est une vue d'une carte postale a titre
de variante du mode de réalisation précédent.

Comme représenté en figure 4, la carte postale com-
porte un matériau 60 de carte et un matériau adhésif
62 collé a la surface du matériau précédent, et le ma-
tériau 62 comporte un matériau de base 64, une partie
66 formant loterie, une couche intermédiaire 68 de dé-
tachement, une couche transparente 70 de résine syn-
thétique et une couche adhésive 72.

Dans le matériau adhésif 62, wune partie de la cou-
che 70 est collée par points directement au matériau
de base 64, comme cela est représenté en figure 5.

Par conséquent, dans le cas ol 1'on ne forme pas la
couche intermédiaire 68, le matériau de base 64 est
collé d'une fagon relativement forte a la couche 70 de
résine synthétique de sorte qu'il y a un faible risque
que le matériau de base 64 se détache accidentellement
de la couche 70 méme si la couche intermédiaire 68 est
présente.

on décrira maintenant ci-apreés le procédé de fabri-
cation du matériau adhésif 62 illustré en figure 4,
principalement en liaison avec la figure 6 et 1la
figure 7.

La figure 6 est une jllustration d'un exemple
d'équipement de fabrication pour un feuilleté 76 obte-
nu en laminant le matériau de base 64, la couche in-
termédiaire de détachement 68 et la couche 70 de rési-
ne synthétique.

L'aquipement illustré de fabrication 80 comprend un
rouleau 82 pour le maintien sous forme de rouleau du
matériau de base 64 ressemblant & une bande. Le maté-

riau de base 64 maintenu par le rouleau 82 a l'une de
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ses extrémités qui est extraite et cette extrémité est
introduite dans un ensemble 84 de revétement avec un
agent intermédiaire de dégagement.

Cet ensemble 84 sert a imprimer ou a appliquer & la
surface du matériau de base 64 un agent de dégagement
intermédiaire 68a tel qgu'une cire, et comporte deux
rouleaux 86a et 86b.

L'agent 68a est appliqué au rouleau 86a. Par consé-
quent, lorsque les rouleaux 86a et 86b sont animés
d'un mouvement de rotation, 1la surface du matériau de
base 64 introduite entre eux est revétue de 1l'agent
68a a l'exception des points.

Comme ensemble de revétement 84, on peut également
utiliser une machine de revétement d'un autre type ou
une machine d'impression connue telle qu'une machine
d'impression offset ou une machine d'impression par
sérigraphie.

Le matériau de base 64 revétu de l'agent de dégage-
ment 68a est alors introduit dans un ensemble de
séchage 88 afin de procéder a la solidification de
l'agent 68a.

Le feuilleté avec l'agent 68a solidifié sur sa sur-
face dans l'ensemble de séchage 88 est alors introduit
dans un ensemble 90 de revétement en résine synthéti-
gque pour la formation sur son dessus d'une couche 70
de résine synthétique transparente.

Dans cet ensemble 90, la surface de la couche  in-
termédiaire de détachement 68 d'une épaisseur appro-
priée formée par la solidification de l'agent 68a est
imprimée ou revétue avec un agent 70a en résine syn-
thétique pour former sur Son dessus une couche de ré-
sine synthétique 70.

Le feuilleté 76 revétu avec l'agent 70a dans cet
ensemble de revétement est bobiné sous forme de rou-

leau aprés solidification de l'agent.
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Le feuilleté 76 bobiné en rouleau est alors, comme
cela est représenté en figure 7, chargé dans un ensem-
ble de laminage 94 pour la formation d'une couche

adhésive 72.
Dans cet ensemble de laminage 94, une feuille de

"dégagement 74 est chargée sous forme de rouleau, dont

une extrémité est extraite et introduite dans un en-
semble 96 de rev&tement avec un adhésif de fagon que
1a surface de la feuille de dégagement 74 soit revétue
d'un adhésif 72a tel qu'un adhésif du type auto-
collant.

L'ensemble 96 comporte deux rouleaux 98a et 98b.

Le rouleau 98b a sa partie inférieure maintenue
plongée dans l'adhésif 72a dans la partie inférieure
d’'un récipient 98c. Par conséquent, lors de la rota-
tion des rouleaux 98a et 98D, la surface de la feuille
de dégagement 74 est revétue de 1l'adhésif 72a. Comme
ensemble de revétement 96, on peut également utiliser
une machine de revétement d4'un autre type ou une ma-
chine d'impression offset ou une machine d'impression
par sérigraphie.

La feuille de dégagement 74 ainsi revétue de
1'adhésif 72a est alors introduite dans un ensemble de
séchage 100 comprenant, par exemple, un élément chauf-
fant. Dans l'ensemble de séchage 100, 1'adhésif 72a
appliqué par revétement a la surface de la feuille de
dégagement 74 est séché de maniere a former la couche
adhésive 72. La feuille 74 avec la couche adhésive 72
formée sur son dessus est introduite dans un ensemble
de laminage 102.

Entre-temps, le feuilleté 76 est maintenu sous
forme de bobine sur un rouleau séparé 104 dont une ex-
trémité est extraite et cette extrémité est introduite
dans 1'ensemble de laminage 102. L'ensemble de
laminage 102 comporte deux rouleaux 106a et 106b.

08900290
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Entre les deux rouleaux 106a et 106b, 1le feuilleté
constitué de la feuille de dégagement 74 et de la
couche adhésive 72 est acheminé en méme temps que le
feuilleté 76 de sorte que la couche 70 de résine syn-
thétique est collee et laminée sur la couche adhésive
72. Lorsque les rouleaux 106a et 106b sont animés d'un
mouvement de rotation, 1le feuilleté 72 et la couche 70
de résine synthétique sont collés ensemble et le maté-
riau adhésif 62 se trouve ainsi formé.

Le matériau adhésif 62 ainsi formé est enroulé sur
un rouleau de bobinage 110 pour &dtre conservé sous
forme de rouleau.

Le cas échéant, le rouleau peut étre déroulé et
estampé dans la forme désirée comme on l'a décrit pré-
cédemment .

Les figures 8A et 8B sont des vues en perspective
d'un autre mode de réalisation, et les figures 9A et
9B sont des vues en coupe du mode de réalisation de la
figure 8A.

Les figures 8A et 8B sont des vues & l'état origi-
nel et les figures 8B et 9B sont des vues aprés déga-
gement .

pans ce mode de réalisation, des découpes 128a et
128b sont effectuées dans un matériau adhésif 122
collé au matériau 120 de la carte postale, ol la
couche intermédiaire de détachement 126 est formée,
continuellement entre une extrémité et l'autre extré-
mité& en paralléle et a proximité relative dans le voi-
sinage de 1'extrémité gauche d'un matériau de base 124
de manidre a permettre la séparation de ce matériau.
En outre, le matériau 124 entre les découpes 128a et
128b est évidé de maniére a étre facilement accroché
par un doigt ou un ongle, et pouvoir détacher facile-
ment le matériau 124 entre les découpes. En variante,
on peut prévoir une saillie a 1'extrémité antérieure
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du matériau 124 entre les découpes 128a et 128b de ma-
niere & faciliter la préhension, au lieu de 1'évide-
ment mentionné ci-dessus.

De plus, dans le voisinage du bord droit, une dé-
coupe 132 pour séparation est ménagée de sorte gue le
matériau adhésif 122 détaché du matériau 120 de la
carte peut &tre séparé de la partie collée solidement
au moyen de la couche 130 de résine synthétigue. Dans
ce mode de réalisation, une. partie 136 pour loterie
est prévue sur le cdté 120 du matériau de la carte, de
maniere a é&tre visible par 1'intermédiaire de la cou-
che 130 de résine synthétique.

Les découpes 128a et 128b ainsi que la découpe 132
pour séparation sont formées, lorsque le matériau de
bése 124 est constitué de papier, dans la direction
des fibres de sorte que le matériau 124 peut étre fa-
cilement séparé. De fait, dans ce mode de réalisation,
la couche 130 de résine synthétique est collée direc-
tement dans le voisinage des deux bords du matériau de
base 124 de peur qu'il ne soit détaché accidentelle-
ment.

La figure 10 est une vue en coupe d'une autre va-
riante du mode de réalisation de la figure 9A, et la
figure 11 illustre son procédé de fabrication.

Dans cette variante, un matériau de base 140 et une
couche 142 de résine synthétique sont fortement collés
ensemble avec une couche adhésive 144 placée entre
eux.

Comme on le voit en figure 11, le procédé de
fabrication de la carte postale de cette variante com-
prend les étapes consistant & former tout d'abord une
couche adhésive 144 sur la surface du matériau de base
144 par revétement avec un adhésif du type auto-
collant, puis & détacher un papier de dégagement 146
et a le laminer sur la surface de la couche 142 de ré-

]
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sine synthétique.

La figure 12 est une vue d'une autre variante, dans
laquelle un matériau de base 150 et wune couche
adhesive 152 sont collés directement pour éviter wun
détachement accidentel du matériau 150.

Dans chacun des modes de réalisation de 1'inven-
tion, les découpes peuvent étre formées le long des
bords du matériau de base. Alors, la partie centrale
du matériau adhésif se détache facilement. bans ce
cas, comme représenté en figure 13, lorsque chague
découpe est constituée d'une partie coupée linéaire-
ment et d'une partie découpée de facon curviligne,
respectivement, de maniére a chevaucher une partie
d'une découpe 224 et une partie de la découpe suivante
224 dans une certaine direction pour détacher le maté-
riau adhésif 212, la partie centrale de ce matériau
peut &tre détachée facilement. De plus, pour procéder
facilement au détachement de la partie centrale du ma-
tériau adhésif, comme représenté en figure 14, par
exemple, chaque découpe linéaire 324 peut &tre formée
le long des bords du matériau de base 314 suivant une
pente de maniére a chevaucher une partie d'une découpe
324 et une partie de la découpe suivante 324 dans une
direction permettant le détachement du matériau adhé-
sif 312.

La présente invention n'est pas limitée aux exem-
ples de réalisation qui viennent d'8tre décrits, elle
est au contraire susceptible de modifications et de

variantes qui apparaitront & 1'homme de l'art.

08900290
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Revendications

1. Carte postale pourlgarder secréte une information,
ladite carte postale comprenant un matériau (10) pour
carte, une couche de résine synthétique (20) et wune
couche adhésive (22) située entre le matériau (10) pour
carte et la couche de résine {(20), ladite carte postale
stant munie d'un matériau de base (14) au moins en
partie opaque relié a la couche de résine (20) au moyen
d'une couche intermédiaire d'une maniére telle que ledit
matériau de base (14) peut 8tre dégagé de la couche de
résine (20) de maniére & rendre visible 1l'information
secréte,

caractérisée en ce gque la couche intermédiaire, ainsi
que la couche adhésive (20} et la couche de résine (22)
sont au moins partiellement transparentes, ladite couche
intermédiaire étant une couche intermédiaire de
détachement (18) qui comprend une cire, de sorte que
lorsque le matériau de base (14) est détache de la
couche de résine synthétigue, 1'information secréte
située sur le matériau pour carte est visible par

1'intermédiaire de la couche de résine transparente.

2. Carte postale selon la revendication 1,
caractérisée en ce que la cire est choisie parmi le
groupe comprenant 1la cire de paraffine, la cire
microcristalline, 1la c¢ire de petrolatum, la cire de
Fischer Tropsch et ses dériveés, les hydrocarbures
synthétiques tels que le polyéthyléne de faible masse
moléculaire et ses dérivés, les cires modifiées telles
que les dérivés de la cire minérale, les dérivés de la
cire de paraffine, les dérivés de la cire
microcristalline,les alcools et acides aliphatigues tels
que l'alcool cétylique et l'acide stearique, les esters
d'acide gras tels que le stéarate de glycéryle et le
stéarate de polyéthyléneglycol, les cires hydrogénées
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telles gque le glycéride, la cire de castor et l1a cire
d'opale, les amides synthétiques d'amine cétonique, les
hydrocarbures chlorés, les cires animales synthétiques,
les cires synthétiques telles que la cire o-oléfine, et
leurs mélanges.

3. Carte postale suivant la revendication 1 ou 2,
caractérisée en ce gque la couche de résine {70) est
collée par points directement au matériau de base (64)
de sorte que, auxdits points, il n'y a pas de couche
intermédiaire de détachement (68) entre la couche de
résine (70 et le matériau de base (64) de maniére a
avoir un risque faible que le matériau de base (64) se’
détache accidentellement de la couche de résine (70,},
méme si la couche intermédiaire (68) est présente.

4. Carte postale selon les revendications 1 a 3,
caractérisée en ce que le matériau de base {14) comporte
une couche de dissimulation formée sur la surface
principale du cdété sur lequel se trouve la couche
intermédiaire de détachement (18).

5. Carte postale selon la revendication 1 & 3,
caractérisée en ce que la  couche intermédiaire de
détachement (18) est obtenue en procédant a une
impression ou & un revétement avec une cire.

6. Procédé de fabrication d‘une carte postale,
caractérisé en ce qu'il comprend les étapes consistant’

a :

- imprimer des lignes d'images;

- suivre un processus de fabrication d'un matériau
adhésif (12), contenant les étapes A a4 E suivantes, 3
savoir :

A : une étape de préparation d'un matériau de base
(14) opaque au moins en partie;
B : une étape de préparation d'une pellicule ou

feuille en résine synthétique (20) afin ée former une
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couche de résine synthétique transparente au moins en
partie;

¢ : une &tape de formation sur unec surface princi-
péle de la pellicule ou feuille de résine synthétique
une couche adhésive (22) transparente dans la partie
correspondant & la partie transparente de la pellicule
ou feuillé de résine synthétique;

D : uné &tape d'impression ou de revétement avec un
agent intermédiaire de dégagement sur une surface
principale du matériau de base ou de la pellicule ou

feuille de résine synthétique;

E : une étape de formation d'une couche intermé-
diaire de détachement (24) entre le matériau de base"
et la pellicule ou feuille de résine synthétique en
jaminant cette pellicule ou feuille sur le matériau de
base avec utilisation de l'agent intermédiaire de dé-
tachement; et ) )
- une étape de collage du matériau adhésif avec son
c6té couche adhésive sur la partie & lignes d4'images
du matériau de la carte.

7. Procédé de fabrication d'une carte postale selon
la revendicgtion 6. caractérisé en ce que les lignes
d'images sur le matériau (10) de la carte représentent

une information secreéte imprimée ou appliquée par

revétement.
8. Procédé de fabrication d'une carte postale selon

la revendication 6, caractérisé en ce qu'il comprend
une étape de préparation du matériau de base avec une
couche de dissimulation formée sur sa surface princi-
pale.

9. Procédé de fabrication d'une carte postale selon
la revendication 6, caractérisé en ce que l'agent de
détachement intermédiaire est une cire.

. Procédé de fabrication 4'une carte postale, ca-

ractérisé en ce qu'il comprend :
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- une étape d'impression de lignes d'images sur un
matériau pour carte;

- un processus de fabrication d'un matériau adhésif
comprenant les étapes A a b suivantes, & savoir :

A : une étape de préparation d'un matériau de basée,
opaque au moins en partie;

B : une étape de formation d‘une couche intermé-
diaire de détachement par impression ou application
d'un agent de détachement intermédiaire sur la surface
principale du matériau de base;

¢ : une étape de formation d'une couche de résine
synthétique, transparente au moins en partie, par im-
pression ou application d'un agent en résine synthéti-
que sux la surface principale de la couche intermé-
diaire de détachement;

D : une étape de formation d4'une couche adhésive
sur la surface de la couche en résine synthétique, la
couche adhésive étant transparente dans la partie coxr-
respondant & la partie transparente de la couche de
résine synthétique; et
- une eétape de collage du matériau adhésif avec le
cété couche adhésive sur la partie & lignes d'images
du matériau de la carte.

11 Procédé de fabrication d‘une carte’ postale
selon la revendication 10, caractérisé en ce queé les
lignes d'images placées sur le matériau de la carte
sont formées par impression d'une information secréte
ou application de cette information par revétement.

12, Procedé de fabrication d'une carte postale
selon la revendicationlO, caractérisé par une étape de
préparation du matériau de base avec une couche de
dissimulation formeée sur sa surface principale.

13. Procedé de fabrication d'une carfe postale
selon la revendication 10. caractérisé en ces que

l*agent intermédiaire de détachement est une cire.
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