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camada de impressdo (4) disposta na face anterior ou
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“APERFEICOAMENTOS EM ROTULO DE TIPO COM CORPO DE
ROTULO NAO-VISIVEL E NO PROCESSO DE OBTENCAO DE RO-
TULO DE TIPO COM CORPO DE ROTULO NAO-VISIVEL

INTRODUCAO

O presente relatorio descritivo refere-se a uma pa-
tente de invengdo para rétulo e processo de obtengéo do mesmo, pertencen-
tes a0 campo das embalagens, particularmente dos rétulos auto-adesivos
transparentes, que recebeu aperfeicoamento para que detalhes de impressdo
pequenos, como, por exemplo, textos escritos com letras miﬁdas e outros,
mantenham-se nitidos, mesmo quando o rétulo é aplicado sobre superficie
receptora que nio favorece a nitidez, sem precisar usar os sistemas usuais
para manter a nitidez, como a dupla impressdo ou impressao silk-screen.

ESTADQ DA TECNICA

Ja sdo conhecidos roétulos auto-adesivos néo-
visiveis (no-label-look) formados, essencialmente: por camada de adesivo
sensivel a pressdo transparente; por corpo de rotulo de filme de plastico
transparente em cuja face posterior fica disposta a acamada de adesivo; e por
camada de impresséo disposta na face anterior ou posterior do corpo de rotu-
lo; uma pluralidade de dito rétulo originalmente fica colada de modo a poder
ser descolada na superficie de liberagio de uma fita-suporte (liner); dito con-

junto formado por esta e pelos rétulos fornecido na forma de bobina. O obje-
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tivo desse rétulo é que quando aplicado em uma superficie receptora, o cor-
po de rétulo de filme plastico transparente fique substancialmente impercep-
tivel para um observador, de modo que dé a impressdo que a arte (textos e
imagens) constante do rétulo esteja impressa diretamente sobre a superficie
receptora. Uma aplicagdo desse tipo de rétulo, que tem sido muito usada, €
em frascos de bebidas, como cervejas, refrigerantes, 4guas minerais e outras.

Apesar dos bons resultados obtidos com esse tipo
de rétulo, um problema pode-lhe ser atribuido. Assim € que esse tipo de r6-
tulo normalmente é impresso com sistemas de impressdo, como: flexografia,
letter-press, off-set, rotogravura e outros de alta performance, devido a alta
qualidade de impressdo, ao consumo relativamente pequeno de tintas e ou-
tros insumos, as altas velocidades e as grandes produtividades que propor-
cionam. Ocorre que certos trechos da arte, como detalhes pequenos, por e-
xemplo, pequenos textos escritos com letras mitidas, quando impressos com
esses sistemas, sdo de dificil visualizagdo quando o rétulo apresenta-se apli-
cado, principalmente em superficies que ndo favoregam a nitidez. Isso ocor-
re devido a camada de tinta pouco espessa ndo proporcionar recobrimento e
opacidade suficientes. Assim, em sendo o corpo de rétulo transparente € a
impressdo com baixa opacidade, a coloragdo da superficie receptora do rétu-
lo acaba transparecendo, com o que, trechos pequenos da arte, como, por

exemplo, os textos com letras mitidas e outros, perdem a nitidez.
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Para superar esse problema, € pratica corrente
em artes graficas o uso de duas impressGes sobrepostas (impressdo sobre
impressdo), visando a obtengdo de camada de tinta mais espessa, que pro-
porcione maior opacidade. Ocorre que esse sistema exige um rigoroso sis-
tema de registro, para que uma impressdo ndo fique fora da outra. Isso com-
plica o processo de impressdo. Ainda, tal sistema ndo se aplica para a im-
pressdo de textos com letras mitudas.

Quando a arte apresenta detalhes pequenos, parti-
cularmente textos escritbs com letras miudas, € pratica usar-se impressdo
silk-screen, que proporciona camada de tinta mais espessa, maior cobertura
e opacidade. Uma impressdo feita com esse sistema supera o problema da
falta de nitidez, ainda que a superficie receptora ndo favorega a nitidez. O-
corre que esse sistema de impressdo apresenta inconvenientes, como: con-
sumo maior de tinta; exige equipamentos de maior custo de aquisi¢do, ope-
ra¢io, manutengo; € mais lento, tem menor produtividade, dentre outros.

Assim, tem sido desejavel dentre os fabricantes de
rétulos do tipo acima uma solugdo para esse problema.

OBJETIVOS DA INVENCAO

Assim, o objetivo da presente patente de invengao,
é prover um rétulo e um processo de obtengdo do mesmo que superem os

problemas acima.
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Outro objetivo é prover um rétulo e processo de
obtencdo que além de superar o problema ndo tenham niveis de complexi-
dade que os tornem desinteressantes em face das solu¢Ges usuais.

Outro objetivo é prover um rétulo e processo de
obten¢do do mesmo de custo adequado.

DESCRICAQO RESUMIDA DA INVENCAO

Tendo em vista, portanto, os problemas acima refe-
ridos e no propdsito de supera-los e visando atender aos objetivos relaciona-
dos, foram desenvolvidos os aperfeicoamentos em rétulo de tipo com corpo
de rétulo ndo-visivel e no processo de obtengdo do mesmo, objetos da pre-
sente patente de invengdo. Estudos realizados para solucionar o problema
mostraram que quando um roétulo de ﬁlmé de plastico transparente € impres-
so com uma camada de impressdo através de sistemas usuais, como: flexo-
grafia, letter-press, off-set, rotogravura e similares, a impressdo, inclusive os
detalhes pequenos, como textos escritos com letras miudas, apresenta boa
nitidez, mas quando o rétulo € aplicado numa superficie receptora, a colora-
¢do desta transparece através da impressdo e esta perde a nitidez, devido a
sua pouca espessura e opacidade. Observou-se também que néo hé perda de
nitidez nas regides nas quais se formam as chamadas “bolhas de ar”, nas
quais a impressdo mantém-se nitida. “Bolhas e ar” sdo regides do rétulo que

ndo aderem na superficie receptora e que retém ar. Assim, partindo dessas
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observagdes, foram desenvolvidos o rotulo e processo de obteng¢do do mes-
mo, objetos da presente patente, que consistem, essencialmente, em impri-
mir o rétulo com sistemas como: flexografia, letter-press, off-set, rotogravu-
ra e similares de alta performance, de modo que, a(s) area(s) do rétulo que
fica(m) em registro com detalhe(s) de impressdo pequeno(s), como, por e-
xemplo, letras mitidas ou outros, seja(m) provida(s) de meio que, quando o
rétulo é aplicado sobre a superficie receptora, dita(s) area(s) do corpo do
rotulo em registro com referido(s) detalhe(s) de impressdo pequeno(s) fi-
que(m) solta(s) em relagdo & superficie receptora, induzindo assim a forma-
¢do das chamadas “bolhas de ar” em registro com referido(s) detalhe(s) de
impressdo pequeno(s), ma}ntendo assim nitidez deste (s), mesmo que a su-
perficie receptora ndo favorega a nitidez .

Essa construgdo do rétulo supera os problemas ve-
rificados com rétulos transparentes acima aludidos, uma vez a(s) area(s) sol-
ta(s) do corpo do rétulo em registro com referido(s) detalhe(s) de impresséo
pequeno(s) induzem a formagdio das chamadas “bolhas de ar” em registro
com dito(s) detalhe(s) de impressdo pequeno(s) favorecendo assim a nitidez
destes, mesmo que a superficie receptora ndo favoreca a nitidez e que o rotu-
lo e particularmente o(s) ditos detalhe(s) de impresséo pequeno(s) tenham
sido impressos com sistemas de impressdo como: flexografia, letter-press,

off-set, rotogravura e similares de alta performance, mas que fazem impres-
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sdo com camada de tinta de pouca espessura e recobrimento e baixa opaci-
dade.

O rétulo, além da possibilidade acima tem constru-
¢io relativamente simples e de custo adequado, conforme outros objetivos
da invengdo.

O processo de obtengdo do roétulo, por sua vez, po-
de ser incluir sistema de impressdo de alta performance como: flexografia,
letter-press, off-set, rotogravura e similares, sem o emprego de impressdo
sobre impressdo e sistema de impressdo silk-screen e os inconvenientes des-

tes.

LISTA DE DESENHOS

Os desenhos anexos referem-se aos aperfeigoamen-
tos em r6tulo de tipo com corpo de rétulo ndo-visivel e processo de obten-
¢do de rotulo, objetos da presente patente, nos quais:

as figs. 1 e 2 mostram o rétulo com corpo de rétulo
ndo-visivel do tipo objeto da invengdo e visto em perspectiva e em corte;

a fig 3 mostra o rétulo com corpo de rétulo ndo-
visivel conforme a inven¢do em vista frontal e referéncias numéricas indica-
tivas de seus detalhes construtivos principais;

as figs. 4 a 18 mostram cinco possibilidades de rea-

lizagdo do rétulo e esquemas dos respectivos processos de obtengéo.
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DESCRICAO DETALHADA COM BASE NOS DESENHOS

Conforme ilustram as figuras acima relacionadas e
é previsto na invengo, o rétulo 1, objeto da presente patente de invengao, €
de tipo com corpo de rétulo ndo-visivel compreendido, essencialmente (figs.
1, 2): por corpo de rétulo de filme transparente 2; por camada de adesivo
sensivel a pressdo transparente 3 disposta na face posterior do corpo 2; e por
camada de impressdo 4 disposta na face anterior ou posterior do corpo; uma
pluralidade de rétulos 1 originalmente fica colada de modo a poder ser des-
colada na face dé liberag@o 5 de uma fita-suporte (liner) 6, esta e ditos rotu-
los 1 formando uma fita de rétulos que é fornecida em bobina 7.

O aperfeicoamento, objeto da presente patente,
(fig. 3) consiste, em esséncia, em imprimir o rétulo 1 com sistemas como:
flexografia, letter-press, off-set, rotogravura ou outros de alta performance e,
quando a camada de impressdo 4 ¢ dotada de detalhe(s) de impresséo pe-
queno(s) 8, como letras miudas ou outros que normalmente perdem a nitidez
quando a superficie receptora 100 ndo favorece a nitidez, dito aperfeigoa-
mento consiste ainda em prover o corpo de rétulo 2 de area(s) 10 em regis-
tro com dito(s) detalhe(s) de impressdo pequeno(s) 8 a(s) qual(is) fica(m)
solta(s) em relagdo a superficie receptora 100, quando o rétulo € aplicado,
induzindo a formagdo da(s) chamada(s) “bolha(s) de ar” entre referido(s)

detalhe(s) de impressdo pequeno(s) 8 e a superficie receptora 100, o que fa-
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vorece a nitidez de referido(s) detalhe(s) de impressdo pequeno(s) 8, mesmo
que dita superficie receptora 100 nio favorega a nitidez.

Dentro desse escopo geral da invengdo podem ser
previstas vérias possibilidades de realizagdo do rétulo 1, todas impressas
com sistema de impresséo como: flexografia, letter-press, off-set, rotogravu-
ra ou outros de alta performance, camada de impressdo 4 dotada de deta-
lhe(s) de impressdo grande(s) 9 como letras, chapados e outros ¢/ou deta-
lhe(s) impressdo pequeno(s) 8 e area(s) ndo- impressa(s) 13, sem o uso de
impressio sobre impressdo e silk-screen.

Assim, numa primeira possibilidade de realizacio
(figs. 4, 5), o presente rétulo 1 é compreendido, essencialmente: por corpo
de rétulo de filme de plastico trdnsparente 2; por camada de adesivo sensivel
a pressdo transparente 3 aplicada no verso do corpo 2; e por camada de im-
presséo 4, contendo detalhe(s) de impressdo grande(s) 9 e/ou pequeno(s) 8 e
area(s) ndo-impressa(s) 13; dita camada de impressdo 4 tem o(s) detalhe(s)
de impressdo pequeno(s) 8 reverso(s) (disposto(s) no verso do corpo de rotu-
lo 2) e sobre a camada de adesivo 3, o(s) qual(is) inibe(m) “mata(m)” a agdo
do adesivo; o corpo de rétulo 2 tem area(s) 10 disposta(s) em registro com
dito(s) detalhe(s) de impressdo pequeno(s) reverso(s) 8, que fica(m) solta(s)
em relacfio A superficie 100 receptora do rétulo 1; dito(s) detalhe(s) de im-

pressdo pequeno(s) reverso(s) 8 e a(s) area(s) solta(s) 10, trabalhando em
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conjunto proporcionam maior opacidade e nitidez para referido(s) detalhe(s)
de impressdo pequeno(s) 8, mesmo que a superficie 100 ndo favoreca a niti-
dez. O(s) detalhe(s) de impressdo grande(s) 9 é(sdo) impresso(s) nas dispo-
si¢bes usuais: na face anterior do corpo de rétulo 2 (fig. 5) ou na face poste-
rior e entre esta ¢ a camada de adesivo 3 (ndo ilustrada).

O processo de obtengdo do rétulo 1 na versdo apre-
sentada nas figuras 4 e 5 acima compreende a previsdo de equipamento de
fabricacfo continuo, de tipo que a fita de material ainda ndo processada e
desbobinada desde um desbobinador movido, passa pelas varias estagdes de
processamento tracionada por um rebobinador motor oposto, que rebobina a
fita de rétulos acabada; previsdo dos materiais e insumos; e as etapas de (fig.
6):

1)- Alimentagdo de material: Desbobinar a fita de
filme transparente 2’;

2)- Aplicag@o de adesivo: Aplicar camada de ade-
sivo sensivel 4 pressdo transparente 3’ na face posterior do filme 2’ que
constituira as faces posteriores dos rétulos;

3)- Impressdo: Imprimir o(s) detalhe(s) de impres-
sdo grande(s) 9” na face anterior ou posterior do filme 2’ e imprimir o(s) de-
talhe(s) de impressdo pequeno(s) 8’ na face posterior [reverso(s)] do filme

2’ e sobre a camada de adesivo 3’ com sistema de impressdo, como: flexo-
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grafia, letter-press, off-set, rotogravura ou outros de alta performance, de
modo que dito(s) detalhe(s) de impressdo pequeno(s) reverso(s) 8’ mata(m)
o adesivo e 4rea(s) 10’ do filme 2’ ficam em registro com dita(s) area(s) de
adesivo matada(s) e o(s) detalhe(s) impressdo pequeno(s) 8’;

4)- Laminagdo: Laminar a fita-suporte 6’ sobre a
camada de adesivo 3’;

5)- Corte: Realizar operagéo de corte que corta o
filme 2’ sem cortar a fita-suporte 6’ para definir os contornos dos rétulos 1 e
extrair o esqueleto (4reas do filme 2’ em torno dos rétulos) formando-se a
partir dessa etapa a fita de rétulos acabada composta por: uma seqiiéncia de
rétulos 1; e pela fita-suporte 6 em cuja face de liberagdo 5’ fica colada a se-
qiiéncia de rotulos 1; e

6)- Bobinagem: Bobinar a fita de rétulos acaba, pa-
ra formar a bobina 7 .

Opcionalmente, ao invés do processo de obtengéo
acima partir de uma fita de filme transparente, conforme descrito, ele pode
partir de uma fita de material auto-adesivo ja acabada (fita de filme de plas-
tico transparente + camada de adesivo sensivel 4 pressdo + fita-suporte) e
prever etapa adicional de delaminaggo da fita-suporte logo apds a desbobi-
nagad, realizagdo das etapas 2 e 3; etapa de relaminagfo da fita- suporte e

realizacdo das etapas 5 € 6.
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Opcionalmente, o(s) detalhe(s) de impressédo
grande(s) 9 pode(m) ficar disposto(s) na face posterior do filme 2, entre
este e a camada de adesivo 3, caso em que o processo prevé etapa adicional
de impressdo do(s) detalhe(s) de impressdo grande(s) 9 na face posterior
do filme 2 logo apds o desbobigdo deste ou delaminagéo da fita de material
auto-adesivo e ap0Os essa impressdo o processo segue as etapas de acordo
com o material inicial utilizado, conforme acima descrito.

Numa segunda possibilidade de realizagdo (fig. 7,
8), o rétulo 1 é formado: por corpo de rétulo de filme de plastico transpa-
rente 2; por camada de adesivo sensivel & pressdo transparente 3; e por ca-
mada de impressdo 4, esta contendo detalhe(s) de impressdo grande(s) 9
e/ou pequeno(s) 8 e area(s) ndo-impressa(s) 13; dita camada de impresséo 4
é direta (fig. 8 A) ou (reversa) (fig. 8B); e a camada de adesivo 3 tem 4rea(s)
sem adesivo 10 em registro com o(s) detalhe(s) de impressdo pequeno(s) 8 e
area(s) com adesivo 11 em registro com o(s) detalhe(s) de impresséo gran-
de(s) 9 e area(s) ndo-impressa(s) 13, de tal modo que quando o rotulo 1 €
aplicado, ditas 4rea(s) sem adesivo 10 em registro com o(s) detalhe(s) de
impressio pequeno(s) 8 fica(m) solta(s) em relagdo a superficie receptora
100 com o que ditos detalhe(s) de impressdo pequeno(s) 8 permanece(m)
nitido(s), independentemente da superficie receptora 100 favorecer ou néo a

nitidez, conforme objetivo da invengdo.
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O processo de obtengédo do rotulo 1 (fig. 9), con-
forme a versio ilustrada nas figuras 7 e 8 acima, compreende a previsdo de
equipamento, materiais e insumos e as etapas de:

1)- Alimentagio de material: Desbobinar a fita de
filme transparente 2’;

2)- Impressdo: Imprimir na face anterior ou poste-
rior do filme 2’ a camada de impressdo 4’ formada por detalhes de impres-
sdo pequeno(s) 8’ e grande(s) 9’ e area(s) ndo-impressa(s) 13° ;

3)- Aplicag@o de adesivo: Aplicar camada de ade-
sivo 3’ na face posterior do filme 2’ ou na face posterior do filme 2’ sobre a
camada de impressdo 4’ formada pelos detalhes de impressdo pequenos 8’ e
grandes 9’ e area(s) ndo-impressa(s) 13’, de modo a formar 4rea(s) sem ade-
sivo 10’ em registro com o(s) detalhe(s) de impressdo pequeno(s) 8’ e areas
com adesivo 11’ em registro com o restante da face posterior do filme 2’:
detalhe(s) de impressdo grande(s) 9 e area(s) ndo-impressa(s) 13;

4)- Laminacdo: Laminar uma fita-suporte 6’-5 so-
bre a camada de adesivo posterior 3’;

5)- Corte: Realizagdo de corte e extragdo do esque-
leto para definir os contornos dos rétulos 1, formando a fita acabada, com-
posta: por uma seqiiéncia de rétulos 1; e por fita-suporte 6, na superficie de

liberagdo 5 da qual fica colada a seqiiéncia de rétulos 1; e
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6)- Bobinagem: Bobinar a fita de rétulos acaba, pa-
ra formar a bobina 7 .

Neste caso também, o material inicial pode ser fil-
me de plastico transparente como acima descrito ou fita de material auto-
adesivo (filme + adesivo + fita-suporte) e serem previstas etapas de delami-
nag¢#o e relaminagdo oportunas.

Numa terceira possibilidade de realizagdo (figs. 10,
11), o rétulo 1 é formado: por corpo de rétulo de filme de plastico transpa-
rente 2; por camada de adesivo sensivel a pressdo transparente 3; e por ca-
mada de impressdo 4 dotada de detalhe(s) de impressdo grande(s) 9 e/ou pe-
queno(s) 8 e de area(s) ndo-impressa(s) 13, referido(s) detalhe(s) de impres-
sio grande(s) 9 e pequeno(s) 8 sdo reversos (dispostos na face posterior do
corpo de rétulo 2), o(s) ltimo(s) impresso(s) com tinta repelente de adesivo;
e a camada de adesivo 3 é formada: por area(s) sem adesivo 10 em registro
com dito(s) detalhe(s) de impressdo pequeno(s) 8 e de sobre a(s) qual(is)
dito adesivo foi repelido pela agéo da tinta repelente de adesivo; dita camada
de adesivo 3 é formada ainda por 4rea(s) com adesivo 11 em registro com o0
restante da face posterior do corpo de rotulo 2, ou seja, com o(s) detalhe(s)
de impressdo grande(s) 9 e area(s) ndo-impressa(s) 13.

O processo de obtengdo do rotulo 1 (fig. 12), con-

forme a versdo ilustrada nas figuras 10 e 11 acima, compreende a previséo
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de equipamento, materiais ¢ insumos e as etapas de:

1)- Alimentagdo de material: Desbobinar a fita de
filme transparente 2’;

2)- Impresso: Imprimir a camada de impressdo 4’
com sistemas como: flexografia, letter-press, off-set, rotogravura ou outros
de alta performance, formada por detalhes de impressdo grande(s) 9° e/ou
pequeno(s) 8 e area(s) nfo-impressa(s) 13°, ofs) detalhe(s) de impressdo
pequeno(s) reverso(s) 8 impresso(s) na face posterior do filme 2’ com tinta
repelente de adesivo;

3)- Aplicag@o de adesivo: Aplicar camada de ade-
sivo sensivel a pressdo 3’ em toda a superficie da face posterior do filme 2’
sobre o(s) detalhe(s) de impressio grande(s) 9° e/ou pequeno(s) 8’, este(s)
impresso(s) com tinta repelente de adesivo e area(s) ndo-impressa(s) 13°, de
modo que a(s) drea(s) da camada de adesivo 3’ em registro com ditos deta-
lhe(s) de impressdo pequeno(s) 8’ impresso(s) com tinta repelente de édesi-
vo é(sdo) repelida(s) para fora de sobre este(s), formando-se assim camada
de adesivo 3’ dotada de areas sem 10 e com 11 adesivo, aquela(s) em regis-
tro com referido(s) detalhe(s) de impressfio pequeno(s) 8’ e estas ultimas
em registro com o restante da superficie posterior do filme 2’: detalhe(s) de
impressdo grande(s) 9 e area(s) ndo-impressa(s) 13;

4)- Laminag&o: Laminar uma fita-suporte 6’-5’ so-
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bre a camada de adesivo posterior 3’ ;

5)- Corte: Realizacgdo de corte e extragdo do esque-
leto para definir os contornos dos rétulos 1, formando a fita acabada com-
posta: por uma seqiiéncia de rotulos 1; e por fita-suporte 6, em cuja superfi-
cie de liberagdo 5 fica colada a seqiiéncia de rétulos 1; e

6)- Bobinagem: Bobinar a fita de rétulos acaba, pa-
ra formar a bobina 7 .

Neste caso também, o material inicial pode ser fil-
me de plastico transparente como acima descrito ou fita de material auto-
adesivo (filme + adesivo + fita-suporte) e serem previstas etapas de delami-
nagdo e relaminag#o oportunas.

Opcionalmente, o(s) detalhe(s) de impressdo gran-
de(s) 9 pode(m) ser disposto(s) também na face posterior do rétulo, porém
impresso(s) com tinta comum, ou seja, ndo-repelente de adesivo.

A tinta repelente de adesivo incorpora silicone ou
outro ativo repelente.

Numa quarta possibilidade de realizagdo (figs. 13,
14), o rétulo 1 € formado: por corpo de rétulo de filme de plastico transpa-
rente 2; por camada de adesivo sensivel a pressdo transparente 3; e por ca-
mada de impressdo 4 direta (face anterior do filme 2 — fig. 14 A) ou reversa

(face posterior do filme 2 — fig. 14B), realizada com sistemas como: flexo-
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grafia, letter-press, off-set, rotogravura ou outros de alta performance e do-
tada de detalhe(s) de impressdo grande(s) 9 e/ou pequeno(s) 8 e area(s) ndo-
impressa(s) 13; por impressdo(des) reversa(s) (posterior) repelente(s) de a-
desivo 12 em registro com o(s) detalhe(s) de impressdo pequeno(s) 8 dispos-
ta(s) diretamente sobre a face posterior do corpo de rétulo 2 (fig. 14 A) ou
diretamente sobre referido(s) detalhe(s) de impressdo pequeno(s) reverso(s)
8 (fig. 14B); e pela camada de adesivo 3 ser formada: por 4rea(s) sem ade-
sivo 10 em registro com (s) impressdo(des) reversa(s) repelente(s) de adesi-
vo 12 e estas com o(s) detalhe(s) de impressdo pequeno(s) 8, drea(s) sem
adesivo 10 da(s) qual(is) o adesivo foi repelido pela agfio da(s) impres-
sdo(des) reversa(s) repelente(s) de adesivo 12; dita camada de adesivo 3 €
formada ainda por 4reas com adesivo 11 em registro com o restante da face
posterior do corpo de rétulo 2: detalhe(s) de impressdo grande(s) 9 e area(s)
ndo-impressa(s) 13.

O processo de obtengdo do rétulo 1 (fig. 15), con-
forme a versdo ilustrada nas figuras 13 e 14 acima, compreende a previsdo
de equipamento, materiais e insumos e as etapas de:

1)- Alimentag3o de material: Desbobinar a fita de
filme transparente 2’;

2)- Impressdo I: Imprimir a camada de impressdo

4’, formada por detalhes de impressé@o grandes 9’ e/ou pequenos 8’ e area(s)
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nAo-impressa(s) 13’ na forma de impresséo direita (anterior) ou reversa
(posterior) no filme 2’;

3)- Impressdo II: Imprimir na forma de impressdo
reversa no filme 2’ impressdo(3es) repelente(s) de adesivo 12’ em registro
com o(s) detalhe(s) de impressdo pequeno(s) 8’;

4)- Aplicagdo de adesivo: Aplicar camada de ade-
sivo 3’ na face posterior do filme 2’ inclusive sobre a(s) impressdo(&es) re-
pelente(s) de tinta 12’ em registro com o(s) detalhe(s) de impressdo peque-
no(s) 8°, de modo que as area(s) da camada de adesivo 3’ em registro com
dita(s) impressido(des) repelente(s) de tinta 12’ sdo repelidas para fora de
sobre dita(s) impressdo(des) repelente(s) de tinta 12°, formando camada de
adesivo 3’ dotado de areas sem 10’ e com 11’ adesivo, aquela (s) em regis-
tro com referida (s) impressdo(des) repelente(s) de tinta 12° e com ofs) deta-
lhe(s) de impressdo pequeno (s) 8’ e a(s) area(s) sem adesivo 11’ em registro
com o restante da superficie posterior do filme 2’: detalhe(s) de impressdo
grande(s) 9 e area(s) ndo-impressa(s) 13;

5)- Laminagdo: Laminar uma fita-suporte 6’-5’ so-
bre a camada de adesivo posterior 3’;

6)- Corte: Realizag3o de corte e extragdo do esque-
leto para definir os contornos dos rétulos 1, formando a fita acabada, com-

postas: por uma seqiiéncia de rétulos 1; e por fita-suporte 6, na superficie de
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liberagdo 5 da qual fica colada a seqiiéncia de rétulos 1; e

7)- Bobinagem: Bobinar a fita de rétulos acaba, pa-
ra formar a bobina 7 .

Neste caso também, o material inicial pode ser fil-
me de plastico transparente como acima descrito ou fita de material auto-
adesivo (filme + adesivo + fita-suporte) e serem previstas etapas de delami-
na¢#o e relaminagdo oportunas.

As impressdo(Ges) repelente(s) de tinta 12° em re-
gistro com os detalhes de impressdo pequenos 8’ sdo impressas com verniz
anti-aderente ou silicone com cura UV ou outros inibidores de adesdo do
adesivo.

Numa quinta possibilidade de realizagdo (figs. 16,
17), o rétulo 1 é compreendido: por corpo de rétulo formado por um primei-
ro filme de plastico transparente 2; por camada de impressio 4 reversa no
primeiro filme 2 e formada por detalhes de impressdo grande (s) 9 e/ou pe-
queno (s) 8 e area (s) ndo-impressa (s) 13; por primeira camada de adesivo
14 reversa no primeiro filme 2, formada por éarea (s) com adesivo 11 em re-
gistro com a(s) rea(s) ndo-impressa(s) 13 ou com esta(s) e o(s) detalhe(s)
de impressdo grande(s) 9 e area(s) sem adesivo 10 em registro com o(s) de-
talhe(s) de impressdo pequeno(s) 8 ou com os este(s) e o(s) detalhe(s) de

impressdo grande(s) 9 do primeiro filme 2; por segundo filme transparente
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2’ com area(s) 15 colada(s) na(s) area(s) com adesivo 11 e area(s) 16 desco-
lada(s) da(s) éarea(s) sem adesivo 10 da camada de adesivo 14 do primeiro
filme 2; e por segunda camada de adesivo 3 aplicada por toda a face reversa
do segundo filme 2’ e destina a colagem do rétulo 1 numa superficie recep-
tora 100.

O processo de obtengdo do rétulo 1 (fig. 18), con-
forme a versdo ilustrada nas ﬁguras 16 e 17 acima, compreende a previsdo
de equipamento, materiais e insumos € as etapas de:

1)- Alimentagdo: Desbobinar uma primeira fita de
filme plastico transparente 2’;

2)- Impressdo: Imprimir camada de impressdo 4’
reversa no filme 2’ composta: por detalhes de impressdo grandes 9’ e/ou pe-
quenos 8’ e areas ndo-impressas 13;

3)- Primeira aplicag@o de adesivo: Aplicar primeira
camada de adesivo reversa 14’ no primeiro filme 2 formada por érea (s) com
adesivo 11 em registro com a (s) area (s) ndo-impressa (s) 13 ou com esta (s)
e com o (s) detalhe (s) de impressdo grande (s) 9 e por édrea (s) sem adesivo
10 em registro com o (s) detalhe (s) de impressé@o pequeno (s) 8;

4)- Primeira laminagdo: Laminar um segundo filme
de plastico transparente 2’’ na primeira camada de adesiTo reversa 14’ do

primeiro filme 2’, de modo que dito segundo filme 2’ fica com &rea (s) 15
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colada (s) na (s) area (s) com adesivo 11 e area (s) 16 descolada (s) da(s)
area (s) sem adesivo 10 da camada de adesivo 14 do primeiro filme 2’;

5)- Segunda aplicacdo de adesivo: Aplicar camada
de adesivo sensivel a pressdo 3 reversa no segundo filme 2”;

6)- Segunda laminacdo: Laminar uma fita-suporte
6’ na camada de adesivo reversa 3’ do segundo filme 2’;

7)- Corte: Cortar e extrair esqueleto para definir os
contornos dos rétulos 1, tal que dito corte corta o primeiro filme 2°, a cama-
da de impressdo 4°, a primeira camada de adesivo 14; o segundo filme 2” e a
segunda camada de adesivo 3’ e ndo corta a fita-suporte 6, formando-se a
partir dessa etapa a fita de rétulos acabada, formada por uma seqiiéncia de
rétulos 1, colados na superficie de liberag@o 5 da fita-suporte 6; e

8)- Bobinagem: Bobinar a fita de rétulos acaba, pa-
ra formar a bobina 7 .

Dentro da construg¢do basica, acima descrita, o ro-
tulo 1 e processo de fabricagdo do mesmo, objeto do presente patente, pode
apresentar modificagdes relativas a materiais, dimensdes, detalhes construti-
vos e/ou de configuragdo funcional e/ou ornamental, de etapas e parametros
de processo sem que fuja do &mbito da protegdo solicitada.

Dentro disso, o filme plastico transparente 2, 2’

empregados sdo selecionados dentre quaisquer de uso na fabricagéo de rétu-
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los auto-adesivos, como: BOPP; PVC; PET ou outros normalmente usados.
Opcionalmente, o material 2° pode ser filme plastico transparente, como
descrito, ou fita de material auto-adesivo (filme + adesivo + fita suporte).

O adesivo, constitutivo da camada de adesivo sen-
sivel & pressdo 3 pode ser quaisquer dos normalmente usados na fabricagdo
de artigos auto-adesivos, como o hot melt, acrilico e outros.

A fita-suporte 6 pode ser de papel ou plastico, re-
vestida com silicone (siliconada) ou outros .

Nomenclatura empregada:.

1)- Rotulo;

2)- Corpo de rétulo de filme transparente;

2)- Primeiro filme transparente;

2’)- Segundo filme transparente;

3)- Camada de adesivo sensivel & pressao transparente;

4)- Camada de impressao 4,

5)- Face de liberagdo;

6)- Fita-suporte (liner);

7)- Bobina;

8)- Detalhe(s) de impressdo pequeno(s);

9)- Detalhe(s) de impressdo grande(s);

10)- Area(s) sem adesivo (em registro com detalhe(s) de impressido peque-
no(s) 8);

11)-Area(s) com adesivo (em registro com detalhe(s) de impressio grande(s)

9 ¢ com Area(s) nfo- impressa(s) 13);
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12)- Impressdo(Ges) repelente(s) de adesivo (em registro com detalhe(s) de
impressdo pequeno(s) 8);

13)- Area(s) ndo- impressa(s) (em registro com Area(s) com adesivo 11);
14)- Primeira camada de adesivo;

15)- Area(s) 15 (do segundo filme transparente 2’ colada(s) na(s) drea(s)
com adesivo 11 da primeira camada de adesivo 14);

16)- Area(s) 16 (do segundo filme transparente 2’ descolada(s) da(s) 4rea(s)
sem adesivo 10 da primeira camada de adesivo 14);

100)- Superficie receptora (do rétulo 1).
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Reivindicagdes

1)- “APERFEICOAMENTO EM ROTULO DE TIPO COM CORPO DE
ROTULO NAO-VISIVEL” compreendido: por corpo de rétulo de filme
transparente (2); por camada de adesivo sensivel a pressdo transparente (3);
e por camada de impresséo (4) disposta na face anterior ou posterior do cor-
po e contendo detalhe(s) de impressdo grande(s) (9) e/ou pequeno(s) (8) e
area(s) ndo-impressa(s) (13); uma pluralidade de rétulos (1) originalmente
fica colada de modo a poder ser descolada na face de liberagdo (5) de uma
fita-suporte (liner) (6), esta e ditos rétulos (1) formando uma fita de rétulos
que é fornecida em bobina (7), caracterizado por camada de impressdo (4)
impressa com sistemas como: flexografia, letter-press, off-set, rotogravura
ou outros de alta performance e que proporcionam pouca espessura de tinta
e por corpo de rotulo (2) provido de area(s) (10) em registro com o(s) deta-
lhe(s) de impressdo pequeno(s) (8) e provida(s) de meios para ficar(em) sol-
ta(s) em relag:a"io a superficie receptora (100), quando o rétulo € aplicado,
induzindo a formag#o de “bolha(s) de ar” entre referido(s) detalhe(s) de im-
pressdo pequeno(s) (8) e a superficie receptora (100), que favorece a nitidez
de dito(s) detalhe(s) de impressio pequeno(s) (8), mesmo que dita superficie
receptora (100) ndo favorega a nitidez.

2)- “APERFEICOAMENTO EM ROTULO DE TIPO COM CORPO DE

ROTULO NAO-VISIVEL”, de acordo com a reivindicagdo 1, caracteriza-
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do por camada de impressdo (4) formada por detalhe(s) de impressdo pe-
queno(s) (8) reverso(s) (disposto(s) no verso do corpo de rétulo (2) e sobre a
camada de adesivo (3), o(s) qual(is) “mata(m)” o adesivo; propiciando que
érea(s) (10) do corpo de rétulo (2) disposta(s) em registro com dito(s) deta-
lhe(s) de impressdo pequeno(s) reverso(s) (8), fique(m) solta(s) em relagdo a
superficie (100) receptora do rétulo (1) e por detalhe(s) de impressdo gran-
de(s) (9) impresso(s) na face anterior do corpo de rétulo (2) ou na face pos-
terior, entre esta e a camada de adesivo (3).

3)-“APERFEICOAMENTO EM PROCESSO DE OBTENCAO DE RO-
TULO DE TIPO COM CORPO DE ROTULO NAO-VISIVEL”, que obtém
o rétulo da reivindicagdo 1 e 2, caracterizado pelas etapas de:

1)- Alimentagdo de material: Desbobinar a fita de
filme transparente (2)’;

2)- Aplicagédo de adesivo: Aplicar camada de ade-
sivo sensivel a pressdo transparente (3)’ na face posterior do filme (2)’ que
constituira as faces posteriores dos rotulos;

3)- Impresséo: Imprimir o(s) detalhe(s) de impres-
sdo grande(s) (9)’ na face anterior ou posterior do filme (2)’ e imprimir o(s)
detalhe(s) de impressdo pequeno(s) (8)’ na face posterior [reverso(s)] do
filme (2)’ e sobre a camada de adesivo (3)’ com sistema de impressdo, co-

mo: flexografia, letter-press, off-set, rotogravura ou outros de alta perfor-
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mance, de modo que dito(s) detalhe(s) de impress@o pequeno(s) reverso(s)
(8)’ mata(m) o adesivo e area(s) (10)’ do filme (2)’ ficam em registro com
dita(s) area(s) de adesivo matada(s) e o(s) detalhe(s) impressdo pequeno(s)
(8);

4)- Laminagfo: Laminar a fita-suporte (6)’ sobre a
camada de adesivo (3)’;

5)- Corte: Realizar operagdo de corte que corta o
filme (2)’ sem cortar a fita-suporte (6)’ para definir os contornos dos rétulos
(1) e extrair o esqueleto (areas do filme (2)’ em torno dos rétulos) forman-
do-se a partir dessa etapa a fita de rétulos acabada composta por: uma se-
qiiéncia de rétulos (1); e pela fita-suporte (6) em cuja face de liberagédo (5)°
fica colada a seqiiéncia de rotulos (1); e

6)- Bobinagem: Bobinar a fita de rétulos acaba, pa-
ra formar a bobina (7).
4)-“APERFEICOAMENTO EM PROCESSO DE OBTENCAO DE RO-
TULO DE TIPO COM CORPO DE ROTULO NAO-VISIVEL”, de acordo
com a reivindicagdo 3, caracterizado por etapa de impressdo do(s) deta-
lhe(s) de impressdo grande(s) (9) na face posterior do filme (2) logo apos o
desbobicdo deste ou se for o caso delaminagdo da fita de material auto-
adesivo.

5)- “APERFEICOAMENTO EM ROTULO DE TIPO COM CORPO DE
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ROTULO NAO-VISIVEL”, de acordo com a reivindicagdo 1, caracteriza-
do por camada de impress3o (4) direta ou reversa formada por detalhe(s) de
impressdo grande(s) (9) e/ou pequeno(s) (8) e area(s) ndo-impressa(s) (13); e
camada de adesivo (3) dotada de area(s) sem adesivo (10) em registro com
o(s) detalhe(s) de impressdo pequeno(s) (8) e area(s) com adesivo (11) em
registro com o(s) detalhe(s) de impressdo grande(s) (9) e area(s) ndo-
impressa(s) (13).
6)-“APERFEICOAMENTO EM PROCESSO DE OBTENCAO DE RO-
TULO DE TIPO COM CORPO DE ROTULO NAO-VISIVEL”, que obtém
o rétulo da reivindicagdo 1 e 5, caracterizado pelas etapas de:

1)- Alimentagdo de material: Desbobinar a fita de
filme transparente (2)’;

2)- Impressé@o: Imprimir na face anterior ou poste-
rior do filme (2)’ a carﬁada de impresséo (4)’ formada por detalhes de im-
pressédo pequeno(s) (8)’ e grande(s) (9)’ e area(s) ndo-impressa(s) (13)’ ;

3)- Aplicagdo de adesivo: Aplicar camada de ade-
sivo (3)’ na face posterior do filme (2)’ ou na face posterior do filme (2)’
sobre a camada de impressdo (4)’ formada pelos detalhes de impressdo pe-
quenos (8)’ e grandes (9)’ e area(s) ndo-impressa(s) (13)’, de modo a formar
area(s) sem adesivo (10)’ em registro com o(s) detalhe(s) de impressdo pe-

queno(s) (8)’ e areas com adesivo (11)’ em registro com o restante da face
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posterior do filme (2)’: detalhe(s) de impressdo grande(s) (9) e area(s) ndo-
impressa(s) (13);

4)- Laminag@o: Laminar uma fita-suporte (6)’-(5)’
sobre a camada de adesivo posterior (3)’;

5)- Corte: Realizagdo de corte e extragdo do esque-
leto para definir os contornos dos rétulos (1), formando a fita acabada, com-
posta: por uma seqiiéncia de rétulos (1); e por fita-suporte (6), na superficie
de liberagdo (5) da qual fica colada a seqiiéncia de rétulos (1); e

6)- Bobinagem: Bobinar a fita de rotulos acaba, pa-
ra formar a bobina (7) .

7)- “APERFEICOAMENTO EM ROTULO DE TIPO COM CORPO DE
ROTULO NAO-VISIVEL”, de acordo com a reivindicagdo 1, caracteriza-
do por camada de impressdo (4) dotada de detalhe(s) de impressdo grande(s)
(9) e/ou pequeno(s) (8) e de area(s) ndo-impressa(s) (13), referido(s) deta-
lhe(s) de impressdo pequeno(s) (8) sdo reversos (dispostos na face posterior
do corpo de rotulo (2) e impresso(s) com tinta repelente de adesivo; e a ca-
mada de adesivo (3) é formada: por area(s) sem adesivo (10) em registro
com dito(s) detalhe(s) de impressdo pequeno(s) (8) e de sobre a(s) qual(is) o
adesivo foi repelido pela agéo da tinta repelente de adesivo; dita camada de
adesivo (3) é formada ainda por area(s) com adesivo (11) em registro com

o(s) detalhe(s) de impressdo grande(s) (9) e 4rea(s) ndo-impressa(s) (13).
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8)-“APERFEICOAMENTO EM PROCESSO DE OBTENCAO DE RO-
TULO DE TIPO COM CORPO DE ROTULO NAO-VISIVEL”, que obtém
o rétulo da reivindicagdo 1 e 7, caracterizado pela etapas de:

1)- Alimentagdo de material: Desbobinar a fita de
filme transparente (2)’;

2)- Impressdo: Imprimir a camada de impressdo
(4)’ com sistemas como: flexografia, letter-press, off-set, rotogravura ou ou-
tros de alta performance, formada por detalhes de impressdo grande(s) (9)’
e/ou pequeno(s) (8)’ e area(s) ndo-impressa(s) (13)’, o(s) detalhe(s) de im-
pressdo pequeno(s) reverso(s) (8) impresso(s) na face posterior do filme
(2)’ com tinta repelente de adesivo;

3)- Aplicagdo de adesivo: Aplicar camada de ade-
sivo sensivel 4 pressdo (3)’ na face posterior do filme (2)’ sobre o(s) deta-
lhe(s) de impressdo grande(s) (9)’ e/ou pequeno(s) (8)’, este(s) impresso(s)
com tinta repelente de adesivo e area(s) ndo-impressa(s) (13)’, de modo que
a(s) area(s) da camada de adesivo (3)’ em registro com ditos detalhe(s) de
impressdo pequeno(s) (8)’ impresso(s) com tinta repelente de adesivo é(sdo)
repelida(s) para fora de sobre este(s), formando-se assim camada de adesivo
(3)’ dotada de areas sem (10) e com (11) adesivo, aquela(s) em registro com
referido(s) detalhe(s) de impress3o pequeno(s) (8)’ e estas ultimas em regis-

tro com o restante da superficie posterior do filme (2)’: detalhe(s) de impres-
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sdo grande(s) (9) e area(s) ndo-impressa(s) (13);

4)- Laminagdo: Laminar uma fita-suporte (6)’-(5)’
sobre a camada de adesivo posterior (3)’ ;

5)- Corte: Realizagdo de corte e extragdo do esque-
leto para definir os contornos dos rétulos (1), formando a fita acabada com-
posta: por uma seqiiéncia de rétulos (1); e por fita-suporte (6), em cuja su-
perficie de liberagdo (5) fica colada a seqiiéncia de rétulos (1); e

6)- Bobinagem: Bobinar a fita de rétulos acaba, pa-
ra formar a bobina (7) .
9)-“APERFEICOAMENTO EM PROCESSO DE OBTENCAO DE RO-
TULO DE TIPO COM CORPO DE ROTULO NAO-VISIVEL”, de acordo
com a reivindicagdo 8, caracterizado pelo(s) detalhe(s) de impressdo gran-
de(s) (9) é(sdo) disposto(s) na face posterior do rétulo, porém impresso(s)
com tinta comum, ndo-repelente de adesivo.

10)- “APERFEICOAMENTO EM ROTULO DE TIPO COM CORPO DE
ROTULO NAO-VISIVEL”, de acordo com a reivindicagfio 1, caracteriza-
do por camada de impressdo (4) direta ou reversa, dotada de detalhe(s) de
impressdo grande(s) (9) e/ou pequeno(s) (8) e area(s) ndo-impressa(s) (13);
por impressdo(Jes) reversa(s) repelente(s) de adesivo (12) em registro com
o(s) detalhe(s) de impressdo pequeno(s) (8) disposta(s) diretamente sobre a

face posterior do corpo de rétulo (2) ou diretamente sobre referido(s) deta-
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lhe(s) de impressdo pequeno(s) reverso(s) (8) ; e pela camada de adesivo (3)
ser formada: por area(s) sem adesivo (10) em registro com (s) impres-
sdo(des) reversa(s) repelente(s) de adesivo (12) e estas com o(s) detalhe(s)
de impressdo pequeno(s) (8), area(s) sem adesivo (10) essa(s) da(s) qual(is)
o adesivo foi repelido pela agdo da(s) impressdo(des) reversa(s) repelente(s)
de adesivo (12); dita camada de adesivo (3) € formada ainda por areas com
adesivo (11) em registro com o(s) detalhe(s) de impressdo grande(s) (9) e
area(s) ndo-impressa(s) (13).
11)-“APERFEICOAMENTO EM PROCESSO DE OBTENGCAO DE RO-
TULO DE TIPO COM CORPO DE ROTULO NAO-VISIVEL”, que obtém
o rétulo da reivindicagdo 1 e 10, caracterizado pelas etapas de:

1)- Alimenta¢do de material: Desbobinar a fita de
filme transparente (2)’;

2)- Impresséo I: Imprimir a camada de impressao
(4)’, formada por detalhes de impressdo grandes (9)’ e/ou pequenos (8)’ e
area(s) ndo-impressa(s) (13)’ na forma de impressdo direita (anterior) ou
reversa (posterior) no filme (2)’;

3)- Impressdo II: Imprimir na forma de impressdo
reversa no filme (2)’ impressio(Ges) repelente(s) de adesivo (12)’ em regis-
tro com o(s) detalhe(s) de impressdo pequeno(s) (8)’;

4)- Aplicagdo de adesivo: Aplicar camada de ade-
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sivo (3)’ na face posterior do filme (2)’ inclusive sobre a(s) impressdo(des)
repelente(s) de tinta (12)’ em registro com o(s) detalhe(s) de impressdo pe-
queno(s) (8)’, de modo que as éarea(s) da camada de adesivo (3)’ em registro
com dita(s) impressdo(des) repelente(s) de tinta (12)’ sdo repelidas para fora
de sobre dita(s) impressao(0es) repelente(s) de tinta (12)’, formando camada
de adesivo (3)’ dotado de areas sem (10)’ e com (11)’ adesivo, aquela (s) em
registro com referida (s) impresséo(des) repelente(s) de tinta (12)’ e com
o(s) detalhe(s) de impresséo pequeno (s) (8)’ e a(s) area(s) sem adesivo (11)’
em registro com o restante da superficie posterior do filme (2)’: detalhe(s)
de impressdo grande(s) (9) e area(s) ndo-impressa(s) (13);

5)- Laminagdo: Laminar uma fita-suporte (6)’-(5)’
sobre a camada de adesivo posterior (3)’;

6)- Corte: Realizacdo de corte e extragdo do esque-
leto para definir os contornos dos rétulos (1), formando a fita acabada, com-
postas: por uma seqiiéncia de rotulos (1); e por fita-suporte (6), na superficie
de liberagdo (5) da qual fica colada a seqiiéncia de rotulos (1); e

7)- Bobinagem: Bobinar a fita de rétulos acaba, pa-
ra formar a bobina (7) .
12)-“APERFEICOAMENTO EM PROCESSO DE OBTENCAO DE RO-
TULO DE TIPO COM CORPO DE ROTULO NAO-VISIVEL”, de acordo

com a reivindicagdo 11, caracterizado pelas impressdo(des) repelente(s) de
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tinta (12)° em registro com os detalhes de impressédo pequenos (8)’ sdo im-
pressas com verniz anteaderente ou silicone com cura UV ou outros inibido-
res de adesd@o do adesivo.

13)- “APERFEICOAMENTO EM ROTULO DE TIPO COM CORPO DE
ROTULO NAO-VISIVEL”, de acordo com a reivindicagdo 1, caracteriza-
do por corpo de rétulo formado por um primeiro filme de plastico transpa-
rente (2); por camada de impressio (4) reversa no primeiro filme (2) e for-
mada por detalhes de impresséo grande (s) (9) e/ou pequeno (s) (8) e area (s)
ndo-impressa (s) (13); por primeira camada de adesivo (14) reversa no pri-
meiro filme (2), formada por area (s) com adesivo (11) em registro com a(s)
area(s) ndo-impressa(s) (13) ou com esta(s) e o(s) detalhe(s) de impresséo
grande(s) (9) e area(s) sem adesivo (10) em registro com o(s) detalhe(s) de
impressdo pequeno(s) (8) ou com os este(s) e o(s) detalhe(s) de impressédo
grande(s) (9) do primeiro filme (2); por segundo filme transparente (2)’ com
area(s) (15) colada(s) na(s) area(s) com adesivo (11) e area(s) (16) descola-
da(s) da(s) area(s) sem adesivo (10) da camada de adesivo (14) do primeiro
filme (2); e por segunda camada de adesivo (3) aplicada por toda a face re-
versa do segundo filme (2)’ e destina a colagem do rotulo (1) numa superfi-
cie receptora (100).

14)-“APERFEICOAMENTO EM PROCESSO DE OBTENCAO DE RO-

TULO DE TIPO COM CORPO DE ROTULO NAO-VISIVEL”, que obtém
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o rétulo da reivindicagdo 1 e 13, caracterizado pelas etapas de:

1)- Alimentagdo: Desbobinar uma primeira fita de
filme pléstico transparente (2)’;

2)- Impresséo: Imprimir camada de impressdo (4)’
reversa no filme (2)’ composta: por detalhes de impressdo grandes (9)’ e/ou
pequenos (8)’ e areas ndo-impressas (13);

3)- Primeira aplicagdo de adesivo: Aplicar primeira
camada de adesivo reversa (14)’ no primeiro filme (2) formada por area (s)
com adesivo (11) em registro com a (s) area (s) ndo-impressa (s) (13) ou
com esta (s) € com o (s) detalhe (s) de impressdo grande (s) (9) e por area
(s) sem adesivo (10) em registro com o (s) detalhe (s) de impressédo pequeno
(s) (8);

4)- Primeira laminag@o: Laminar um segundo filme
de plastico transparente (2)’’ na primeira camada de adesivo reversa (14)’
do primeiro filme (2)’, de modo que dito segundo filme (2)’” fica com area
(s) (15) colada (s) na (s) area (s) com adesivo (11) e area (s) (16) descolada
(s) da(s) area (s) sem adesivo (10) da camada de adesivo (14) do primeiro
filme (2)’;

5)- Segunda aplicagdo de adesivo: Aplicar camada
de adesivo sensivel a pressdo (3) reversa no segundo filme (2)”;

6)- Segunda laminag¢do: Laminar uma fita-suporte
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(6)’ na camada de adesivo reversa (3)’ do segundo filme (2)’’;

7)- Corte: Cortar e extrair esqueleto para definir os
contornos dos rotulos (1), tal que dito corte corta o primeiro filme (2)’, a
camada de impressdo (4)’, a primeira camada de adesivo (14); o segundo
filme (2)” e a segunda camada de adesivo (3)’ e ndo corta a fita-suporte (6),
formando-se a partir dessa etapa a fita de rétulos acabada, formada por uma
seqiiéncia de rétulos (1), colados na superficie de liberagdo (5) da fita-
suporte (6); e |

8)- Bobinagem: Bobinar a fita de rétulos acaba, pa-
ra formar a bobina (7) .
15)-“APERFEICOAMENTO EM PROCESSO DE OBTENCAO DE RO-
TULO DE TIPO COM CORPO DE ROTULO NAO-VISIVEL”, de acordo
com a reivindicagdo 14, caracterizado pelo material (2)” opcionalmente ser
material auto-adesivo (filme + adesivo + fita suporte) e as etapas: 5)- Se-
gunda aplicagdo de adesivo e 6)- Segunda laminag¢do ndo sdo previstas.
16)-“APERFEICOAMENTO EM PROCESSO DE OBTENCAO DE RO-
TULO DE TIPO COM CORPO DE ROTULO NAO-VISIVEL”, de acordo
com a reivindica¢do 3 ou 6 ou 8 ou 11 ou 14, caracterizado pelo material
inicial ser fita de material auto-adesivo (fita de filme de plastico transparente
+ camada de adesivo sensivel a pressdo + fita-suporte) e prever etapas adi-

cionais delaminagio relaminagéo realizadas em momentos oportunos.
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Resumo
“APERFEICOAMENTOS EM ROTULO DE TIPO COM CORPO DE
ROTULO NAO-VISIVEL E NO PROCESSO DE OBTENCAO DE RO-
TULO DE TIPO COM CORPO DE ROTULO NAO-VISIVEL ”

O presente resumo refere-se a uma patente de in-
vengdo para rotulo (1) e processo de obtengdo do mesmo, pertencentes ao
campo das embalagens, particularmente dos rétulos auto-adesivos transpa-
rentes; dito rotulo (1) é compreendido: por corpo de rotulo de filme trans-
parente (2); por camada de adesivo sensivel a pressdo transparente (3); e
por camada de impress3o (4) disposta na face anterior ou posterior do cor-
po e contendo detalhe(s) de impressdo grande(s) (9) e/ou pequeno(s) (8) e
area(s) ndo-impressa(s) (13); dito rétulo (1) é fornecido em bobina (7),
sendo que camada de impressdo (4) é impressa com sistemas como: flexo-
grafia, letter-press, off-set, rotogravura ou outros de alta performance e que
proporcionam pouca espessura de tinta e o corpo de rétulo (2) € provido de
area(s) (10) em registro com o(s) detalhe(s) de impressdo pequeno(s) (8) e
provida(s) de meios para ficar(em) solta(s) em relagdo a superficie recepto-
ra (100), para favorecer a nitidez de dito(s) detalhe(s) de impressdo peque-

no(s) (8) , mesmo que a superficie receptora (100) ndo favoreca a nitidez .
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