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“APERFEICOAMENTO EM METODO PARA INIBIR SELETIVAMEN-
TE O SILICONE DA CAMADA DE SILICONE DE UMA FITA DE PA-
PEL OU PLASTICO SILICONADA E ROTULO OU SIMILAR OBTIDO
COM A FITA DE PAPEL OU PLASTICO SILICONADA*

Certificado de Adigio de Invengdo do PI 0405249-8

Depositado em 25/11/2004

O presente relatorio descritivo refere-se a um Cer-
tificado de Adigdo de Invengdo para método para inibir seletivamente o sili-
cone da camada de silicone de uma fita de papel ou plastico siliconada e ro-
tulo obtido com a fita, pertencentes ao campo dos componentes de etiquetas,
rétulos e similares e que foram aperfeigoados para proporcionarem melhori-
as em rela¢do ao método e roétulo usual,

O rotulo objeto do pedido de patente original aci-
ma citado é de tipo vque contorna inteiramente o recipiente receptor (roll-
label) e cujas extremidades constituem superficies de colagem, as quais, na
operagdo de aplicagdo do rotulo, recebem adesivo e ficam sobrepostas; na
face interna de dito rétulo, voltada para o recipiente, ficam coladas origi-
nalmente etiquetas auto-adesivas constitutivas de brindes, cupons ou outros,
as quais podem ser acessadas pelo interessado mediante a ruptura do rétuio.

Na construgdo para a qual ¢ pedida proteé:ﬁo em re-

ferido pedido original, o rétulo é compreendido, essencialmente: por corpo
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de r6tulo de papel ou plastico siliconado; por camada de impressdo prevista
na face externa do corpo de rétulo; por camada de silicone prevista na face
interna do corpo de rétulo; por extremidades de colagem posteriores do cor-
po de rétulo, nas quais as camadas de silicone foram extraidas, para habilitar
referidas extremidades a receberem o adesivo no momento da aplicagio;
dito r6tulo compreende ainda as etiquetas auto-adesivas coladas na face in-
terna, constitutivas dos brindes ou cupons ou outros propriamente ditos.

Nessa construgdo original do rétulo, € prevista a
remog3o das faixas transversais da camada de silicone, que irdo constituir as
superficies de colagem, por lixamento.

O presente certificado de adigdo de invengdo visa
introduzir um aperfeigoamento compreendido pela inibigéo seletiva do sili-
cone da camada de silicone através de processo corona ou plasma em substi-
tui¢do 4 remogdo mecinica usual.

Assim, no presente método, a fita de material la-
minado auto-adesivo com a qual sera obtida uma pluralidade de rétulos,
composta: por fita de papel ou plastico siliconado; por camada de adesivo
intermediéria; e por fita de papel ou plastico auto-adesiva, passa pelas se-
guintes etapas: delaminagfo para expor a camada de silicone da fita de papel
ou pléstico siliconada; impressdo de mascara(s) com liquido isolante sobre

regido(8es) da camada de silicone na(s) qual(is) o silicone ndo deve ser ini-
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bido; processo de inibi¢do do silicone através de processo corona ou plasma,
compreendendo passagem da fita siliconada com regido(des) com silicone
isolado e regides com silicone ndo isolado através do processo corona ou
plasma que inibe o silicone das regides com silicone néo isolado; remogdo
da(s) mascara(s) por calor; relaminagfo; e passagem da fita para as demais
etapas de obtengfo do rétulo com etiquetas.

Opcionalmente, o método pode ser compreendido
pelas etapas de delaminag¢io; de inibigdo do silicone por processo corona ou
plasma com funcionamento intermitente ¢ sincronizado com a velocidade da
fita de papel ou plastico siliconada, obtendo na camada de silicone faixas
transversais com silicone inibido que irdo constituir as superficies de cola-
gem extremas do rotulo; relaminagdo; e alimentagdo da fita para outras eta-
pas do processo de obtengio do rétulo.

Esse método de tratamento da camada de silicone
da fita de papel ou plastico siliconada possibilita a obtengdo de regibes da
camada de silicone inibidas pelo processo corona ou plasma em substituigdo
as regides da camada de silicone com silicone removido por lixamento.

Assim, com o presente método é possivel obter
uma camada de silicone de uma fita de papel ou plastico siliconada, com-
preendida por dreas com silicone ativo e faixas transversais com silicone

inibido, que se aplica vantajosamente na obtengdo de rétulos segundo o pe-
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dido de patente PI 0405249-8 ora adicionado.

A presente solugio, compreendendo a inibigdo se-
letiva do silicone por processo corona ou plasma, apresenta como vantagem
em relagdo 3 solugdo original, compreendida pela remogZo mecénica do sili-
cone, o fato de ser mais flexivel para obtengdo, de modo pratico, de outras
configuragdes para a camada de silicone, mais complexas que as possiveis
de serem obtidas com o processo usual de remogdo mecanica.

Assim € que com 0 presente processo € possivel
obter-se, de maneira pratica, uma camada de silicone de uma fita de papel
ou plastico siliconada, compreendida: por uma seqiiéncia de areas com sili-
cone ativo isoladas umas das outras (ilhas), dispostas em registro com as
posigdes nas quais as etiquetas auto-adesivas deverdo ficar dispostas na fita
de papel ou plastico siliconada; e por 4rea continua com silicone inibido dis-
posta em torno de ditas areas com silicone ativo.

Essa solugdo € particularmente util em um rétulo,
objeto de outro Certificado de Adig¢do &e Invengdo de nimero C1 0405249-
8, citado aqui como referéncia.

Os desenhos anexos referem-se ao aperfeigoamen-
to em método para inibir seletivamente o silicone da camada e silicone de
uma fita de papel ou plastico siliconada e rotulo ou similar obtido com a fita,

objetos do presente certificado de adigdo de invengdo, nos quais:
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a fig. 1 mostra um esquema do método visto em
um detalhe A, para produgdo de um tipo de rétulo e uma forma opcional de
realizar o método em um detalhe B, para produgdo de um tipo alternativo do
rétuio;

a fig. 2 mostra um trecho de uma fita de material
laminado autocolante, que é processada pelo método para obtengdo do rotu-
lo, com suas partes separadas;

a fig. 3 mostra um rétulo de tipo que contorna todo
o perimetro do recipiente (roll-label) formado por corpo de rétulo de papel
ou plastico siliconado; e por etiquetas auto-adestvas posteriores coladas no
corpo de rdtulo; dito rétulo visto com suas partes separadas, de modo a po-
der ver-se a camada de silicone do corpo de rétulo de papel ou plastico sili-
conado, a qual é de tipo dotada de faixas transversais com silicone inibido
intercaladas entre 4reas com silicone ativo obtida pelo presente método con-
forme detalhe B da figura um ou conforme figura 5;

a fig. 4 mostra uma outra possibilidade de realiza-
¢do do rétulo de tipo roll-label, formado por corpo de rétulo de papel ou
plastico siliconado; e por corpo de papel ou plastico auto-adesivo que incor-
pora as etiquetas auto-adesivas e colado no corpo de rétulo de papel ou plas-
tico siliconado; dito rétulo visto com suas partes separadas de modo a poder-

se ver a camada de silicone do corpo de rétulo de papel ou plastico silicona-
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do, a qual ¢ de tipo formada por 4reas de silicone ativo isoladas (ilhas) e
uma area continua em torno daquelas obtida com auxilio do método con-
forme detalhe A da figuraum; e

a fig. 5 mostra um esquema de uma outra possibi-
lidade de realizagdo do método, aplicavel mais adequadamente para obten-
¢40 do rotulo conforme ilustrado na figura trés acima.

De conformidade com o quanto ilustra a figura um,
acima mencionada, o método, objeto do presente certificado de adigdo de
mvengio, destina-se a inibir seletivamente o silicone de camada de silicone
de fita de papel ou plastico siliconada, que faz pai'te de fita de material lami-
nado autocolante 1 (fig. 2) normalmente usada na obtengdo de artigos auto-
adesivos composta: por referida fita de papel ou plastico siliconada 2, dotada
de uma face externa 3 ¢ uma face interna recoberta com camada de silicone
4, face siliconada; por fita de papel ou plastico auto-adesiva 5, dotada de
uma face interna de colagem 6 ¢ uma face externa 7 que constitui base para
impressdo; e por uma camada intermedidria de adesivo sensivel a pressdo 8,
incorporada na face interna 6 da fita de papel ou plastico auto-adesiva 5 ¢
que cola de modo a poder ser descolada referida fita de papel ou plastico
auto-adesiva 5 na face siliconada 4 da fita de papel ou plastico siliconada 2.

Assim, o presente método é compreendido, essen-

cial pelas etapas de (fig. 1A):
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1)- Alimentar a fita de material laminado autoco-
lante 1 com a fita de papel ou plastico siliconada 2 disposta inferiormente,
através do desbobinador de entrada de uma linha de fabricagfio continua
formada por equipamentos sucessivos responsaveis pelas varias etapas do
método e que termina em uwm rebobinador da fita 1 ja processada, que tra-
ciona dita fita 1 para passar pelas varias etapas;

2)- Delaminar a fita de material laminado autoco-
lante 1, ou seja, descolar a fita de papel ou plastico siliconada 2 da fita de
papel ou plastico auto-adesiva 5, para expor a face siliconada 4 daquela vol-
tada para cima;

3)- Imprimir mascaras isolantes 10 sobre a camada
de silicone da face siliconada 4 da fita de papel ou plastico siliconada 2, de
modo que as méscaras isolantes impressas 10 recubram dreas da camada de
silicone 4 que ndo devam ser inibidas, definindo assim na camada de silico-
ne areas 4’ isoladas pelas mascaras de isolagdo impressas 10 cujo silicone
ndo devera ser inibido e areas nfo isoladas 4™ cujo silicone devera ser inibi-
do;

4)- Tnibir o silicone através de processo corona ou
plasma, fazendo a fita de papel ou plastico siliconada 2, dotada de camada
de silicone com areas 4’ isoladas pelas mascaras 10 e areas nfo isoladas 4”,

passar através do processo corona ou plasma, que inibe o silicone nas areas
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4” das camadas de silicone nio isoladas pelas mascaras 10;

5)- Remogdo das mascaras de isolagdo 10 por ca-
lor, fazendo a fita de papel ou plastico siliconada 2 com éreas da camada de
silicone inibidas 4 e areas 4’ isoladas pelas médscaras 10 passar através de
estufa com temperatura adequada para evaporagdo do material constitutivo
das méscaras 10. cerca de 20 a 100°C. preferencialmente 50 a 80 °C. obten-
do assim uma fita de papel ou plastico siliconada 2 dotada de areas 1soladas
(ilhas) 4* com silicone ativo ¢ area continua 4” com silicone inibido disposta
em torna das areas com silicone ativo 4” ;

6)- Relaminar a fita de material laminado autoco-
lante 1, ou seja, colar novamente a fita de papel ou plastico auto-adesiva 5
na face siliconada 4 da fita de papel ou plastico siliconada 2 dotada de dreas
isoladas (ithas) com silicone ativo 4’ € 4rea continua 4” com silicone inibido
por processo corona ou plasma disposta em torno das areas) com silicone
ativo4’; e

7)- Se for o caso, alimentar a fita de material lami-
nado autocolante 1 relaminada em etapa(s) subseqiiente(s), como impressio,
corte, refile ou outras e rebobinagem da fita acabada ou etapa de rebobinar
a fita processada pelo método.

O material isolante que constitui as mdscaras de i-

solagdo 10 é um material liquido composto de dgua, um tensoativo, hidro-
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cafboneto, como Oleode 1 a5 gr.

Dependendo das caracteristicas do rétulo a ser pro-
duzido com auxilio do presente método, eventualmente antes ou depois ou
antes € depois das etapas constitutivas do método pode(m) ser prevista(s)
outra(s) etapa(s) como impressdo, corte, refile e outras, conforme o projeto.

O método acima pode ser conforme detalhe B da
figura um e usado para obter uma fita de rétulos ou rotulos isolados de tipo
objetos do pedido de patente original PI 0405249-8 ora adicionado. Empre-
gando o presente método, cada rotulo fica compreendido, essencialmente
(fig. 3): por corpo de rétulo de papel ou plastico siliconado 2° dotado de su-
perficie externa 3” constitutiva de base de impressdo que tem impresso o
rotulo propriamente dito € superficie interna siliconada 4 formada por area
com silicone ativado 4’ ¢ faixas transversais extremas 4” com silicone inibi-
do por processo corona ou plasma ¢ constitutivas de superficies de colagem
extremas; dito corpo de rotulo de papel ou plastico siliconado 2’ tendo com-
primento ligeiramente maior que o perimetro da embalagem receptora e,
quando aplicado, contorna toda esta e suas extremidades de colagem extre-
mas 4” recebem cola no momento da aplicagio e ficam sobrepostas, sendo
que uma primeira extremidade 4” fica colada sobre a embalagem ¢ a outra
extremidade 4” colada sobre a primeira extremidade; dito rétulo é formado

ainda por etiqueta(s) auto-adesiva(s) 5’ constitutivas de brinde(s), cu-



10

IS

20

10/13

pom(ns) ou similares originalmente colada(s) na area de silicone ativo 4’ da
face posterior do corpo de rétulo 2°, etiqueta(s) essa(s) que fica(m) interca-
lada(s) entre o corpo de rétulo 2° e a embalagem receptora quando o rétulo
apresenta-se aplicado e que pode(m) ser acessada(s) quando o corpo de rétu-
lo 2° ¢é rompido.

O presente método pode ser conforme detalbe A da
figura um e empregado vantajosamente para obtengdo de rétulos de tipo ob-
jeto de um outro certificado de adi¢do de invengdo de nimero C1 0405249-
8. Empregando o presente método, cada rétulo fica compreendido, essenci-
almente (fig.4): por um corpo de rotulo de papel siliconado 2” dotado de su-
perficie externa 3’ constitutiva de base para impressdo, a qual tem impresso

o rétulo propriamente dito e superficie intema siliconada 4 formada por a-

reas isoladas (ilhas) dotadas de silicone ativado 4’ dispostas em registro com

as etiquetas auto-adesivas 5° e por area continua com silicone inibido 4~
disposta em torno das dreas com silicone ativo 4°; dita drea com silicone ini-
bido 4” ¢ composta por faixa(s) transversal(is) disposta(s) entre as areas de
silicone ativo 4’ e por duas faixas longitudinais opostas dispostas entre as
bordas opostas longitudinais do corpo de rétulo 2’ e as areas de silicone ati-
vo 4’ e as faixas transversais de silicone inibido; dito corpo de rétulo de pa-
pel ou plastico siliconado 2° tem comprimento ligeiramente maior que 0 pe-

rimetro da embalagem receptora.
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Dito rétulo é formado ainda por corpo de papel ou
plastico auto-adesivo posterior 57 colado na camada de silicone posterior do
corpo de rotulo de papel ou plastico siliconado 2° e dotado de superficie ex-
terna 7° que constitui base de impressdo a qual tem impressas as etiquetas
auto-adesivas 5’ propriamente ditas constitutivas de brindes, cupons ou si-
milares; dito corpo de papel ou plastico auto-adesivo posterior 5 é provido
ainda de superficie interna 6’ dotada de camada de adesivo 8 e de cortes 9
que definem os contornos das etiquetas 5° e regido continua de papel ou
plastico 5 definida em torno das etiquetas 5’°; ditas etiquetas 5’ ficam cola-
das de modo a poderem ser descoladas sobre as areas de silicone ativo 4’ do
corpo de rétulo de papel ou plastico siliconado 2’ e a regido continua de pa-
pel ou plastico 5’ em torno das etiquetas fica permanentemente colada so-
bre a 4rea continua com silicone inibido por processo corona ou piasma 4”
do corpo de rétulo de papel ou pldstico siliconado 2’; as faixas transversais
extremas de dita regido continua 5 do corpo de papel ou plastico auto-
adesivo 5 definem superficies de colagem que recebem cola no momento
da aplicagdo do rotulo ¢ as faixas longitudinais opostas de dita regido conti-
nua 5 definem dispositivo que melhora o confinamento das etiquetas 5’
quando o rotulo est aplicado, a fim de evitar ou dificultar o acesso indevi-
do e que propicia outros beneficios conforme descritos no mencionado outro

certificado de adigdo de invengfio de numero C1 0405249-8.
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Dentro da construgdo basica, acima descrita, o mé-
todo, objeto do presente certificado de adigdo de invengdo, pode apresentar
modificagdes, sem que fuja do 4mbito da prote¢do solicitada.

Dentro disso, referido método (fig. 5) é compreen-
dido, essencialmente por etapas de:

1)- Alimentar a fita de material laminado autoco-
lante 1 com a fita de papel ou plastico siliconada 2 disposta inferiormente,
em uma linha de fabricagfo continua;

2)- Delaminar a fita de material laminado autoco-
lante 1, ou seja, descolar a fita de papel ou plastico siliconada 2 da fita de
papel ou plastico auto-adesiva 5, para expor a face siliconada 4 daquela vol-
tada para cima;

3)- Inibir o silicone através de processo corona ou
plasma fazendo a fita de papel ou plastico siliconada 2 passar através de
processo corona ou plasma com funcionamento intermitente e sincronizado
com a velocidade da fita 2, de modo que quando desativado n#o inibe o sili-
cone ¢ ¢ mantida uma area 4 de silicone ativado e quando ativado mibe uma
faixa transversal de silicone 47; ditas dreas de silicone ativado 4’ e faixas
transversais de silicone inibido 4 ficando dispostas intercaladas umas em
relacdo as outras ¢ suas extensdes longitudinais 3 fita 2 sendo determinadas

pela velocidade desta e pelos tempos de ativagio e desativagdo do processo
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corona ou plasma;

4)- Relaminar a fita de material laminado autoco-
lante 1, ou seja, colar novamente a fita de papel ou piastico auto-adesiva 5
na face siliconada 4 da fita de papel ou plastico siliconada 2 dotada de areas
de silicone ativo 4 e faixas transversais 4 de silicone inibido por processo
corona ou plasma; e

5)- Se for o caso, alimentar a fita de material lami-
nado autocolante 1 relaminada em etapa(s) subseqiiente(s), como impresséo,
corte, refile ou outras e rebobinagem da fita acabada ou etapa de rebobinar
a fita processada pelo método.

Todas as demais variantes relacionadas com a
constitnigdo do rétulo, como materiais do corpo de rétulo e das etiquetas,
adesivo, tipos de embalagens que recebem o rétulo, objetos constituidos
pelas etiquetas e outros previstos no pedido original podem ser aplicados no

presente rotulo.
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Reivindicagdes

1)- “APERFEICOAMENTO EM METODO PARA INIBIR SELETIVA-
MENTE O SILICONE DA CAMADA DE SILICONE DE UMA FITA DE
PAPEL OU PLASTICO SILICONADA”, esta fazendo parte de umna fita de
material autocolante (1) usada na fabricagdo de artigos auto-adesivos com-
preendida essencialmente: por dita fita de papel ou plastico siliconada (2),
dotada de face externa (3) e face interna siliconada (4); por fita de papel ou
plastico auto-adesiva (5), dotada de face interna de colagem (6) e face exter-
na (7) que constitui base para impressdo; € por uma camada intermedisria de
adesivo sensivel a pressdo (8), incorporada na face interna (6) da fita de pa-
pel ou plastico auto-adesiva (5) e que cola de modo a poder ser descolada
referida fita de papel ou plastico auto-adesiva (5) na face siliconada (4) da
fita de papel ou pléstico siliconada (2), caracterizado pelas etapas de:

1)- Alimentar a fita de material laminado autoco-
lante (1) com a fita de papel ou plastico siliconada (2) disposta inferiormen-
te, em uma linha de fabricagéo continua;

2)- Delaminar a fita de material laminado autoco-
lante (1), ou seja, descolar a fita de papel ou plastico siliconada (2) da fita de
papel ou plastico auto-adesiva (5), para expor a face siliconada (4) daquela
voltada para cima;

3)- Imprimir mascaras isolantes (10) sobre a cama-
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da de silicone da face siliconada (4) da fita de papel ou pléstico siliconada
(2), de modo que as mascaras isolantes impressas (10) recubram areas da
camada de silicone (4) que ndo devam ser inibidas;

4)- Inibir o silicone através de processo ¢orona ou
plasma, fazendo a fita de papel ou plastico siliconada (2), dotada de camada
de silicone com areas (4)’ isoladas pelas mascaras (10) e areas néo isoladas
(4)”, passar através do processo corona ou plasma, que inibe o silicone nas
areas (4)” das camadas de silicone nfo isoladas pelas mascaras (10);

5)- Remogdo das mascaras de isolagéo (10) por ca-
lor, fazendo a fita de papel ou plastico siliconada (2) com areas da camada
de silicone inibidas (4)” ¢ areas (4)’ isoladas pelas mascaras (10) passar a-
través de estufa com temperatura adequada para evaporagdo do material
constitutivo das mascaras (10), obtendo assim uma fita de papel ou plastico
siliconada (2) dotada de areas isoladas (ilhas) (4)° com silicone ativo ¢ drea
continua (4)” com silicone inibido disposta em torna das dreas com silicone
ativo (4) ;

6)- Relaminar a fita de material laminado autoco-
lante (1), ou seja, colar novamente a fita de papel ou plastico auto-adesiva
(5) na face siliconada (4) da fita de papel ou plastico siliconada (2) dotada
de dreas 1soladas (ilkas) com silicone ativo (4)’ e area continua (4)” com si-

licone inibido por processo corona ou plasma disposta em torno das dreas
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com silicone ativo (4)’; e

7)- Se for o caso, alimentar a fita de materiai lami-
nado autocolante (1) relaminada em etapa(s) subseqiiente(s) de processa-
mento ¢ rebobinagem da fita acabada ou diretamente em etapa de rebobina-
gem da fita processada pelo método.
2)- “APERFEICOAMENTO EM METODO PARA INIBIR SELETIVA-
MENTE O SILICONE DA CAMADA DE SILICONE DE UMA FITA DE
PAPEL OU PLASTICO SILICONADA”, conforme reivindicado em 1, ca-
racterizado pelo material isolante que constitui as mascaras de isolagdo
(10) é um material liquido composto de agua, um tensoativo, hidrocarbone-
to, como Oleode 1 a5 gr.
3)- “APERFEICOAMENTO EM METODO PARA INIBIR SELETIVA-
MENTE O SILICONE DA CAMADA DE SILICONE DE UMA FITA DE
PAPEL OU PLASTICO SILICONADA”, conforme reivindicado em 1, ca-
racterizado pelo fato de que a temperatura para a remogio das mascaras
(10) e de cerca de 20 a 100 °C, preferencialmente 50 a 80 °C.
4)- “APERFEICOAMENTO EM METODO PARA INIBIR SELETIVA-
MENTE O SILICONE DA CAMADA DE SILICONE DE UMA FITA DE
PAPEL OU PLASTICO SILICONADA™, caracterizado por ser compre-
endido, alternativamente, pelas etapas 1); 2); 4), 5) e por etapa 3) entre as

etapas 2) e 4) compreendida por inibir o silicone através de processo corona
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ou plasma fazendo a fita de papel ou plastico siliconada (2) passar através de
processo corona ou plasma com funcionamento intermitente e sincronizado
com a velocidade da fita (2), de modo que quando desativado ndo inibe o
silicone e é mantida uma area (4)’ de silicone ativado € quando ativado inibe
uma faixa transversal de silicone (4)”; ditas areas de silicone ativado (4)’ e
faixas transversais de silicone inibido (4)” ficando dispostas intercaladas
umas em relagédo as outras.

5)- “APERFEICOAMENTO EM METODG PARA INIBIR SELETIVA-
MENTE O SILICONE DA CAMADA DE SILICONE DE UMA FITA DE
PAPEL QU PLASTICO SILICONADA”, conforme reivindicado em 4, ca-
racterizado pelas areas de silicone ativado (4)’ e faixas transversais de sili-
cone inibido (4)”, intercaladas umas as outras, tém extensoes longitudinais a
fita (2) determinadas pela velocidade desta e pelos tempos de ativagio e de-
sativagfo do processo corona ou plasma.

6)- “APERFEICOAMENTO EM METODO PARA INIBIR SELETIVA-
MENTE O SILICONE DA CAMADA DE SILICONE DE UMA FITA DE
PAPEL OU PLASTICO SILICONADA”, conforme reivindicado em 1 ou
4, caracterizade pelo fato de poderem ser previstas etapas de impressio,
corte, refile ¢ outras antes ou depois ou antes ¢ depois das etapas constituti-
vas do método.

7)- “ROTULO OU SIMILAR OBTIDO COM A FITA DE PAPEL OU
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PLASTICO SILICONADAX, esta obtida com os métodos das reivindica¢des
1 a 6 e dito rétulo compreendido, essencialmente: por corpo de rétulo de
papel ou plastico siliconado (2)’ dotado de superficie externa (3)’ de base de
impressfo que tem impresso o rétulo propriamente dito e superficie interna
siliconada (4) formada por area com silicone ativado (4)" e faixas transver-
sais extremas (4)” com silicone inibido; dito corpo de rotulo de papel ou
plastico siliconado (2)’ tem comprimento ligeiramente maior que o perime-
tro da embalagem receptora; dito roétulo € formado ainda por etiqueta(s) au-
to-adesiva(s) (5)’ constitutivas de brinde(s), cupom(ns) ou similares origi-
nalmente colada(s) na area de silicone ativo (4)’ da face posterior do corpo
de rétulo (2)’ e que, quando o rotulo apresenta-se aplicado, pode(m) ser a-
cessada(s) pelo rompimento do corpo de rotulo (2)°, caracterizado pelo fato
de que as faixas transversais extremas (4)” constituem superficies de cola-
gem do rétulo e tém o silicone inibido por processo corona ou plasma,

8)- “ROTULO OU SIMILAR OBTIDO COM A FITA DE PAPEL OU
PLASTICO SILICONADA®, obtida com o método das reivindicagdes 1 a 3;
dito rotulo compreendido, essencialmente: por um corpo de rotulo de papel
siliconado (2)’ dotado de superficie externa (3)’ de base para impressiio, que
tem impresso o rétulo propriamente dito e superficie interna siliconada (4)
formada por areas iscladas (ilhas) dotadas de silicone ativado (4)’ dispostas

em registro com as etiquetas auto-adesivas (5)° e por area continua com sili-
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cone inibido (4)” disposta em torno das areas com silicone ativo (4)’; dito
corpo de rotulo de papel ou plastico siliconado (2)’ tem comprimento ligei-
ramente maior que o perimetro da embalagem receptora; referido rétulo ¢
formado ainda por corpo de papel ou plastico auto-adesivo posterior {5)”
colado na camada de silicone posterior do corpo de rétulo de papel ou plas-
tico siliconado (2)’ e dotado de superficie externa (7) que constitui base de
impressdo que tem impressas as etiquetas auto-adesivas (5)° propriamente
ditas constitutivas de brindes, cupons ou similares; dito corpo de papel ou
plastico auto-adesivo posterior (5)” é provido ainda de superficie interna (6)’

dotada de camada de adesivo (8) e de cortes (9) que definem os contornos

3

das etiquetas (5)° e de regido continua de papel ou plastico (5)” definida em
torno das etiquetas (5)’; ditas etiquetas (5)” ficam coladas de modo a pode-
rem ser descoladas sobre as 4reas de siticone ativo (4)” do corpo de rétulo de
papel ou plastico sﬂiconad(;;'(Z)’ e a regido continua de papel ou plastico
(5)” em torno das etiquetas fica permanentemente colada sobre a area con-
tinua com silicone inibido (4)” do corpo de rétulo de papel ou plastico sili-
conado (2)’; as faixas transversais extremas de dita regido continua (5Y” do
corpo de papel ou plastico auto-adesivo (5)” definem superficies de cola-
gem que recebem cola no momento da aplicagdo do rétulo e as faixas longi-

253

tudinais opostas de dita regido continua (5) definem dispositivo que me-

lhora o confinamento das etiquetas (5)’ quando o rétulo estd aplicado, ca-
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racterizado pelo fato de que a drea continua (4)” da camada de silicone (4)
do corpo de rotulo de papel ou plastico siliconado (2)’, disposta em torno
das 4reas isoladas (ithas) com silicone ativo (4)’, tem o silicone mibido com

Processo corona ou plasma.
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