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“APERFEICOAMENTO EM ROTULO E PROCESSO DE FABRICA
DE ROTULO APERFEICOADO”

O presente relatorio descritivo refere-se a uma pa-
tente de inyengéo para rotulo e processo de fabricagdo do rotulo, pertencen-
tes ao campo dos rotulos, particularmente rotulos auto-adesivos destinados a
serem colados em superficies irregulares; dito rétulo recebeu aperfeigoa-
mento para proporcionar melhor utilizaggo.

Ja séio conhecidos rétulos destinados a serem cola-
dos em superficies irregulares, compreendidos, essencialmente: por corpo
de rétulo auto-adesivo, cuja face anterior tem camada de impresséo e a face

posterior camada de adesivo sensfvel & pressfo, esta relativamente espessa;

por corpo de protegdo laminado sobre a face anterior do cotpo de rétulo, que

tem dimensdes maiores que a deste, de modo a formar faixa periférica de

e suporte  proteg; no qul fica colads uma plusalidade de rétulos, for-

mando uma fita de rétulos, que é fornecida em bobina.

Esse rotulo destina-se é ser colado em superficies
irregulares, como, por exemplo, a banda de rodagem de um pneu ou outros.
Para isso ele tem a camada de adesivo espessa para acomodar-se as irregula-
ridades da superficie na qual é colado. Ocorre que a maior espessura da ca-

mada de adesivo acarreta o vazamento, “sangramento”, do adesivo para fora
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das bordas do corpo de rétulo. Isso poderia acarretar dificuldades na forma-
¢do da bobina da fita de rétulos, pois os trechos da fita de rétulos enrolados
sobrepostos, constitutivos das espiras da bobina, poderiam colar uns nos ou-
tros ou ainda poderiam ocorrer dificuldades na aplicagdo do rétulo ou quan-
do este ja se apresente colado na superficie receptora. Para evitar tais difi-
culdades, esse tipo de rdtulo prevé a camada de protegdo laminada sobre o
corpo de rétulo e que se prolonga para além das bordas deste, formando uma
aba de prote¢do, que visa atuar como anteparc do “sangramento” do adesi-
vo, para que este nfo cole em superficies que se disponham adjacentes ao
rétulo ou para nfo ser involuntariamente contatado por alguém que manu-
seie o produto receptor do rétulo ou outros.

Numa possibilidade de realizagdo, esse tipo de ré-
tulo € conforme a patente WO 2004094131, na qual a aba de protegfio origi-

nalmente projeta-se para além das bordas do corpo de rétulo e fica colada no

‘liner, formando um cémara dentro da qual fica confinado o “sangramento”

de adesivo. Nesse rétulo, a camada de protegdo laminadé ¢ formada: por
filme transparente; e por camada de adesivo sensivel & presséo posterior ao
filme. O adesivo sensivel & pressfio tem caracteristica de permanecer pega-
joso, mesmo depois de aplicado na superficie receptora. Conseqiientemente,
a face posterior da aba de protegéio do rétulo, conforme a patente acima cita-

da, é pegajosa, devido ser, também, recoberta pelo adesivo sensivel a pres-

p
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sfo. Ocorre que, apos o rotulo ser aplicado, a aba de protegéo fica suspensa
em torno do mesmo e a face posterior pegajosa de dita aba pode entrar em
contato com os dedos de alguém que manuseie o produto no qual o rétulo
apresenta-se aplicado, causando sensagfo desagraddvel, o que € indesejavel.

Assim, o objetivo da presente patente de invengfio,
¢ prover um rétulo do tipo destinado a ser colado em superficies irregulares
que supere o inconveniente acima do similar usual.

Outro objetivo € prover um rétulo gue além de su-
perar o problema néo seja por isso de construgio ou fabricag&o com niveis
de complexidade ou custo que o torne desinteressante em face dos usuais.

QOutro objetivo € prover processos de fabricagio do
rétulo.

Tendo em vista, portanto, o problema acima referi-

do e no propdsito de supera-lo e visando atender aos objetivos relacionados,

foi-desenvolvido o-aperfeicoamento em rétulo e processo de. fabricacio do

rétulo aperfeicoado, objeto da presente patente de invengdo, dité rétﬁlo a-
presenta como diferencial em relagéo ao similar usual o fato de que o corpo
de protegdo laminado € formado: por filme transparente; ¢ por camada de
adesivo seco.

Essa construgo do rétulo soluciona o problema

verificado com o seu similar usual acima aludido, uma vez que o adesivo
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seco, apds ser aplicado na superficie receptora e ser curado, néo fica pegajo-
s0, ou seja, fica seco. Desse modo, a face posterior da aba de protecéo néo ¢
pegajosa e nfo acarreta sensago desagraddvel, caso involuntariamente seja
contata por alguém que manuseie o produto no qual o rétulo esteja aplicado.

Os desenhos anexos referem-se ao aperfeigoa-
mento em rétulo e no processo de fabricagéio de rétulo aperfeigoado, objeto
da presente patente, nos quais:

a fig. 1 mostra o rétulo ainda colado na fita de rd-
tulos bobinada;

a fig. 2 mostra um rétulo isolado em planta;

a fig. 3 mostra um corte indicado na figura anteri-
or;

a fig. 4 mostra o corte acima, mas com algo, por
exemﬁlo, um dedo do usudrio, incidindo sobre a faixa periférica dé protegdo
cbﬁtra-‘ds” “sangramentos” de adesivo, disposta no entorno do cofpd de rétu-
lo;

a fig. 5 mostra a vista acima, mas com o dedo inci-
dindo sobre a face posterior da aba de protecdo;

as figs. 6 a 8 mostram varias possibilidades de con-
tornos do rétulo;

a fig. 9 mostra um esquema de uma possibilidade
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do processo de fabricagéo do rétulo; e

a fig. 10 mostra um esquema de outra possibilidade
de realizagfio do processo.

De conformidade com o quanto ilustram as figuras
acima relacionadas, o rétulo 1-2-3, objeto da presénte patente de invengdo,
destina-se a ser colado em superficies irregulares, como, por exemplo, a
banda de rodagem de um pneu ou outras e ¢ compreendido, essencialmente
(figs. 1 a 3): por corpo de rétulo auto-adesivo 1; por camada de impressdo 2
constitutiva do rétulo propriamente dita e impressa na face anterior do corpo
de rétulo 1; por camada de adesivo sensivel & pressdo relativamente espessa

3, disposta na face posterior do corpo de rétulo 1 e que eventualmente vaza

- para além das bordas deste e forma “sangramentos” de adesivo 4; por corpo

de protegéo transparente 10, laminado sobre a face anterior do rétulo 1-2-3 e

que tem. dimensdes maiores: que a deste, de modo a formar faixa periférica

“11: de proteg8o conitra os “sangramentos” dé adesivo 4; e por liner de suporte

¢ protegdio .20, no unal"f'ic.:a colada uma pluralidade de rétulos 1-2-3, forman-
do uma fita de rétulos, a qual é fornecida em bobina 30.

No presente aperfeigoamento, o corpo de protegédo
10 é formado, essencialmente: por filme transparente 12; e camada de adesi-
vo seco 13 posterior ao filme, formando assim aba periférica de protegio 11

com face posterior recoberta também com adesivo seco 13, ficando assim,
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conseqilentemente, ndo pegajosa.

Desse modo, na condigdo original do rétulo, ou se-
ja, quando ainda colado na fita de liner 20, a sua faixa periférica de protegio
11 contra os “sangramentos” de adesivo fica projetada para além das bordas
do rétulo 1-2-3, suspensa acima dos “sangramentos” de adesivo 4, prolon-
gada pouco além dos limites deste e descolada do liner 20 (figs. 1 a 3). Nes-
sa situagdo, os l“sangramentos” de adesivo 4 ficam inacessiveis sob a faixa
periférica de protegdo 11. Assim, caso eventualmente algo, como por exem-
plo, o dedo de alguém que manuseie o produto no qual o rétulo esteja cola-
do, incida contra alguma regido no entorno do corpo de rétulo 1-2-3, vai de
encontro A faixa periférica de protecdo 11, sem tocar diretamente nos “san-
gramentos” de adesivo 4 (fig. 4). Por outro lado, caso eventualmente o dedo

toque na face posterior da aba de prote¢do 11 (fig. 5) ndo haverd a sensagéo

‘pegajosa devido tal face ser recoberta com a camada de adesivo seco 13,

~ sendo, conseqilentemente, néo pegajosa.

O corpo de rotulo 1 pode ser de papel ou‘plés.tico,
neste caso de: BOPP; PVC; Polietileno; Poliéster ou outros normalmente
usados.

O adesivo, constitutivo da camada de adesivo 2
pode ser qualquer um dos normalmente usados na fabricagéo de artigos au-

to-adesivos, como o hot melt, acrilico e outros.
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O corpo de protec8io 10 e a aba de protegéio 11, que
faz parte do mesmo, sfo constituidos por um filme transparente para lami-
nacédo 12 formado por BOPP; PVC; Polietileno; Poliéster e camada posterior
de adesivo seco 13.

O liner de protecédo e suporte 20 pode ser de papel
ou plastico, revestido com silicone (siliconado) ou outros usuais.

O rétulo aperfeicoado é fabricado através de pro-
cesso de fabricag&o compreendido, essencialmente (fig. 9), pela previsdo de:
bobina de fita de material auto-adesivo 1’ (papel ou plastice 1, adesivo 3,
liner 20) para formag#o dos rotulos, dotada de camada de adesivo sensivel a
pressio espessa 3; bobina de filme transparente 12°; e adesivo seco 13A’ e as
etapas de fabricag8o realizadas em méquina continua:

1)- Desbobinamento da bobina de fita de material
autofa‘desivo. r’;

2)- Impréssﬁo das impressGes 2 constitutivas dos
r()tu.l'o;s na face anterior da fita de papel ou pléstico 1 da bobina dé; fita de
material auto-adesivo 1°;

3)- Corte da bobina de fita de material auto-
adesivo 1’ impressa sem cortar o liner 20 e extragdo de esqueleto (regides da
fita de papel ou plastico 1 em torno das impressdes 2 constitutivas dos rétu-

los) , para definir os contornos dos rétulos 1-2-3, formando uma fita de rétu-
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los, composta por uma seqiiéncia de rétulos 1-2-3 espagados regularmente
colados de modo a poderem ser descolados em uma fita de liner 20;

4)- Aplicég:ﬁo de adesivo seco 13’ na fita de rétu-
los, formando camada de adesivo seco 13’ sobre os rotulos 1-2-3 e sobre os
trechos de liner 20 entre os mesmos;

5)- Laminagfio do filme transparente 12’ sobre a
camada de adesivo seco 13°, disposta sobre os rétulos 1-2-3 e os trechos de
liner 20 entre e lateralmente a estes;

6)- Corte e retirada de esqueleto do filme transpa-
rente 12’ para definir os contornos dos corpos e prote¢do 10 e das abas de
protec8o 11 sobre e em torno dos rétulos 1-2-3; dito corte é em linha fecha-
da, tem lados maiores que os lados dos rétulos 1-2-3, € realizado.de modo a
ndo cortar o liner 20, de modo a formarem-se as abas de protegdo 11 em tor-

no dos rétulos 1-2-3 e a extragfo dos os trechos do filme transparente 12’

s1tuados entre ¢ lateralmente aos rétulos 1-2-3 (esqueleto) é possivel devido

a fais trechos de filme transparente 12’ ficarem colados de modo a poderem
ser descolados sobre a camada de silicone do liner 20, dito corte e extragéo
de esqueleto forma uma fita de rétulos, compreendida: por uma seqiiéncia de
rétulos 1-2-3 espagados regularmente, colados de modo a poderem ser des-
colados em uma fita de liner 20 e tendo colados sobre os mesmos corpos de

protegdo 10, que se prolongam para além dos lados de ditos rétulos 1-2-3,
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formando-se as abas de prote¢do 11; e

7) — Bobinagem para formar uma bobina de rétulos
1-2-3 dotados de corpos de prote¢do 10 que formam as abas de protegdo 11
e colados sobre liner 20.

Dentro da construgdo basica, acima descrita, o r6-
tulo e processo, objeto do presente patente, pode apresentar modificagdes
relativas a materiais, dimensdes, detalhes construtivos e/ou de configuragio
funcional e/ou ornamental, sem que fuja do ambito da protegdo solicitada.

Dentro disso, o rétulo 1-2-3 pode ter o corpo de ro-
tulo 1 com contorno retangular (fig. 2); poligonal (fig. 6), circular (fig. 7),
eliptico (fig. 8), irregular (ndo ilustrados) ou outros, sempre tendo o rétulo
1-2-3 com dimenstes menores que a do corpo de protegdo 10, formando a

faixa periférica 11 de protegéio contra os “sangramentos” de adesivo e dota-

~ da de face posterior ndo-pegajosa.

Numa outra possibilidade de realiza¢do do proces-
so (fig. 10) é prevista a previséio de: bobina de fita de material auto-adesivo
1’ (papel ou pléstico 1, adesivo 3, liner 20) para formag&o dos rétulos, dota-
da de camada de adesivo sensivel & pressdo espessa 3; bobina de filme
transparente termo colante j4 tendo aplicado adesivo seco 12’-13" e as eta-
pas de fabricagdo realizadas em maquina continua:

1)- Desbobinamento da bobina de fita de material
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auto-adesivo 1°;

2)- Impressdo das impressGes 2 constitutivas dos
rétulos na face anterior da fita de papel ou plastico 1 da bobina de fita de
material auto-adesivo 1°;

3)- Corte da bobina de fita de material auto-
adesivo 1’ impressa sem cortar o liner 20 e extrag8o de esqueleto (regides da
fita de papel ou pléstico 1 em torno das impressGes 2 constitutivas dos rétu-
los) , para definir os contornos dos rétulos 1-2-3, formando uma fita de rétu-
los, composta por uma seqiiéncia de rétulos 1-2-3 espagados regularmente
colados de modo a poderem ser descolados em uma fita de liner 20;

4)- Laminaggio a quente do filme transparente ter-
mo colante ja tendo aplicado adesivo seco 12°-13’ sobre a fita de rétulos, de

modo a aderir sobre os rotulos 1-2-3 e os trechos de liner 20 em torno dos

mesmos, formando uma fita composta: pela fita de liner 20; por uma se-
qiiéncia de rétulos 1-2-3 colados de modo a poderem ser\de_s@:o_la.l_dos sobrea

fita de liner 20; e fita de filme transparente termo colante ja tendo aplicado

adesivo seco 12’-13’ colada permanentemente sobre os rotulos 1-2-3 e cola-
da de modo a poder ser decolada sobre os trechos do liner 20 em torno e la-
teralmente a estes;

5)- Corte e retirada de esqueleto do filme transpa-

rente com adesivo seco 12’-13’ para definir os contornos dos corpos e prote-
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¢do 10 e das abas de protegdo 11 sobre e em torno dos rétulos 1-2-3; dito \ ij

corte é em linha fechada, tem lados maiores que os lados dos rétulos 1-2-3, é
realizado de modo a nfo cortar o liner 20 ¢ a formarem-se as abas de prote-
¢do 11 em torno dos rétulos 1-2-3 e a extragdo dos os trechos do filme
transparente 12’ situados entre e lateralmente aos rétulos 1-2-3 (esqueleto) é
possivel devido a tais trechos de filme transparente 12° ficarem colados de
modo a poderem ser descolados sobre a camada de silicone do liner 20, dito
corte € extragfo de esqueleto forma uma fita de rétulos, compreendida: por
uma seqiiéncia de rétulos 1-2-3 espagados regularmente, colados de modo a
poderem ser descolados em uma fita de liner 20 e tendo colados sobre os

mesmos corpos de protegdo 10, que se prolongam para além dos lados de

-ditos rotulos 1-2-3, formando-se as abas de protegéo 11; e

6) — Bobinagem para formar uma bobina de rétulos

. 1-2-3 dotados de corpos de protegio 10 que formam as abas de protegéo 11

¢ colados sobre os rétulos 1-2-3.

Nomenclatura e referéncias numéricas usadas neste relatério:

- rétulo 1-2-3;

- corpo de rétulo auto-adesivo 1;

- por camada de impressdo 2;

- por camada de adesivo sensivel a presséio relati-

vamente espessa 3;
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- “sangramento” de adesivo 4;

- liner de suporte e protecéo 20;

- bobina 30;
- corpo de protecdo transparente 10;
5 - aba periférica de protegéo 11;
- filme transparente 12;
. - camada de adesivo seco 13;
- bobina de fita de material auto-adesivo 1°;
- bobina de filme transparente 12°;
10 - adesivo seco 13°;
- bobina de filme transparente termo colante ja

tendo aplicado adesivo seco 12°-13°.
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Reivindicacd
1)- “APERFEICOAMENTO EM ROTULO?”, de tipo que é colado sobre
superficies irregulares compreendido: por corpo de rétulo auto-adesivo (1);
por camada de impresséo (2); por camada de adesivo sensivel 4 pressdo rela-
tivamente espessa (3); por, eventual, “sangramentos” de adesivo (4), que
vaza para fora das bordas do corpo de rétulo auto-adesivo (1); por corpo de
protecdo transparente (10), laminado sobre a face anterior do rétulo (1)-(2)-
(3) e que tem dimensdes maiores que a deste, de modo a formar aba perifé-
rica (11) de protegéo contra os “sangramentos” de adesivo {4); e por liner de
suporte e prote¢do (20), no qual fica colada uma pluralidade de rétulos (1)-
(2)~(3) dotados dos corpos de protegio transparente (10) e aba de protecdo
(11), formando uma fita de rétulos, a qual é fornecida em bobina (30), ca-

racterizado pelo corpo de protegdo (10) ser formado, essencialmente: por

- filme transparente (12); e camada de adesivo seco (13) posteﬁor' ao filme,

formando aba periférica de protegdo(11) com face posterior néo pegajosa,
reéc;bérfa ﬁmbém com adesivo seco (13).

2)- “PROCESSO DE FABRICACAO DE ROTULO APERFEICOADO”,
destinado a fabricar o rétulo da reivindicaggo 1, caracterizado pela previsdo
de: bobina de fita de material auto-adesivo (1)’ para formagéo dos rétulos,
dotada de camada de adesivo sensivel a pressdo espessa (3); bobina de filme

transparente (12)’; e adesivo seco (13)’ e etapas de:

%
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1)- Desbobinamento da bobina de fita de material
auto-adesivo (1)’;

2)- Impressdo das impressdes (2) constitutivas dos
rétulos na face anterior da fita de papel ou plastico (1) da bobina de fita de
material auto-adesivo (1)’;

3)- Corte da bobina de fita de material auto-
adesivo (1)’ impressa sem cortar o liner (20) e extragéio de esqueleto, para
definir os contornos dos rétulos (1)-(2)-(3), formando uma fita de rétulos,
composta por uma seqiiéncia de rétulos (1)-(2)-(3) espagados regularmente
colados de modo a poderem ser descolados em uma fita de liner (20);

4)- Aplicacgio de adesivo seco (13)’ na fita de rotu-
los, formando camada de adesivo seco (13)’ sobre os rétulos (1)-(2)-(3) e
sobre os trechos de liner (20) entre os mesmos;

5)- Laminag8o do filme transparente (12)’ sobre a

; camadadeadeswo seco (13)’, disposta sobre os rétulos (1)-(2)-(3) e os tre-

chos de liner (20) entre e lateralmente a estes;

6)- Corte e retirada de esqueleto do filme transpa-
rente (12)’ para definir os contornos dos corpos e prote¢do (10) e das abas
de protegdo (11) sobre e em torno dos rétulos (1)-(2)-(3); e

7) — Bobinagem para formar uma bobina de rétulos

(1)-(2)-(3) dotados de corpos de protegio (10) que formam as abas de prote-

NS
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¢30 (11) e colados sobre os rétulos (1)-(20-(3).

3)- “PROCESSO DE FABRICACAO DE ROTULO APERFEICOADO”,
conforme reivindicado em 2, caracterizado pela previsdo de: bobina de fita
de material auto-adesivo (1)’ para formagio dos rétulos, dotada de camada
de adesivo sensivel & pressdo espessa (3); bobina de filme transparente ter-
mo colante ja tendo aplicado adesivo seco (12)’-(13)’ e as etapas de:

1)- Desbobinamento da bobina de fita de material
auto-adesivo (1)’;

2)- Impresso das impressdes (2) constitutivas dos
r6tulos na face anterior da fita de papel ou pléstico (1) da bobina de fita de
material auto-adesivo (1)’;

3)- Corte da bobina de fita de material auto-
adesivo (1)’ impressa sem cortar o liner (20) e extragdo de esqueleto, para
definir os contornos dos rétulos (1)—(2)-(3);

| 4)- Laminagfio & quente do filme transparente ter-

mol c(,;»lante, ja tendo aplicadé adesivo seco (12)’-(13)’, sobre a fita de rotu-

los, de modo a aderir permanentemente sobre os rétulos (1)-(2)-(3) e colar

de modo a poder ser descolado de sobre a camada de silicone dos trechos de
liner (20) em torno dos rétulos (1)-(2)-(3);

5)- Corte e retirada de esqueleto do filme transpa-

rente com adesivo seco (12)’-(13)’ para definir os contornos dos corpos de
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protegio (10) e das abas de protecdo (11) sobre e em torno dos rétulos (1)-
(2-3) e

6) — Bobinagem para formar uma bobina de rétulos
(1)-(2)-(3) dotados de corpos de protegdo (10) que formam as abas de prote-

¢fio (11) e colados sobre liner (20).

4
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FIG. 5
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