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“PROCESSO DE OBTENCAO DE ROTULO AUTOADESIVO SU-
PERFINO”

[001] O presente relatério descritivo refere-se a uma patente de in-
vengao para processo de obtencao de rétulo autoadesivo, perten-
cente ao campo dos artigos autoadesivos que foi aperfeicoado para
possibilitar a fabricacdo dos rétulos com filme plastico superfino.
[002] Ja sdo conhecidos rotulos autoadesivos formados, essencial-
mente: por corpo de rétulo de filme plastico transparente; por camada
de impressao constitutiva do rétulo propriamente dito; e por camada
de adesivo transparente sensivel a pressdo. A camada de impressao
pode ficar disposta numa face e a de adesivo na face oposta do rétulo
ou ambas as camadas podem ficar sobrepostas em uma das faces,
tal que a camada de impressao fique sob a de adesivo. O rétulo pode
ser de tipo que originalmente fica colado de modo a ser descolado de
um liner ou o rétulo pode ser de tipo que contorna todo o perimetro
da embalagem e dotado de face oposta ao adesivo siliconada para
evitar a colagem quando do enrolamento de uma fita de rétulos para
formar uma bobina de rétulos. As patentes Pl 9105327-7; PI
9201533-6 referem-se a processos de obtengdo desse tipo de rétulo.
[003] Nas construgbes mais tradicionais desse tipo de rétulo, o filme
plastico é relativamente espesso e por isso ndo acarreta maiores
transtornos no processo de fabricagao.

[004] Todavia, atualmente, uma caracteristica particularmente dese-
javel desse tipo de rétulo é a transparéncia, que propicia o efeito de
que a arte constitutiva do rétulo propriamente dito é impressa direta-
mente sobre a embalagem. Para otimizar esse feito e também vi-

sando baixar custos tém sido usados filmes plasticos cada vez mais
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finos.

[005] Ocorre que filmes superfinos com espessura da ordem de 20
micras, que € o desejavel para otimizar o efeito da arte estar impressa
sobre a embalagem e baixar custo, acarretam problemas no pro-

cesso de fabricagéo.

[006] Um dos problemas consiste no corte para definir os contornos
do rétulo, devido ao fato de que, por causa de algum pequeno desa-
certo no processo e da pouca espessura do filme, o corte acaba atin-
gindo também o liner, inutilizando a fita de rétulos que esta sendo

produzida.

[007] Assim, o objetivo da presente patente de invengao, é prover um
processo de fabricagdo de rétulos autoadesivos do tipo acima que
supere os problemas dos processos usuais, quando do uso de filmes

plasticos superfinos.

[008] Outro objetivo é prover um processo que além de superar o
problema n&o tenha por isso niveis de complexidade que o torne de-

sinteressante em face dos usuais.
[009] Outro objetivo é prover um processo de custo adequado.

[010] Tendo em vista, portanto, os problemas acima referidos e no
proposito de supera-los e visando atender aos objetivos relaciona-
dos, foi desenvolvido o aperfeicoamento em processo de obtengao
de rétulo autoadesivo, objeto da presente patente de invengéo, cuja
construg¢ao, funcionamento e vantagens sédo descritos abaixo com

base nos desenhos anexos, nos quais:
[011] A fig. 1 mostra um esquema do processo;

[012] A fig. 2 mostra um rétulo obtido no processo, em corte; e
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[013] A fig. 3 mostra uma possibilidade alternativa do processo ilus-

trado na figura um.

[014] De conformidade com o quanto ilustram as figuras acima rela-
cionadas, o processo, objeto da presente patente de invengao , des-
tina-se a fabricacéo de rétulos autoadesivos compreendidos, essen-
cialmente (fig. 2): por corpo de rotulo de filme plastico transparente
superfino 1, com espessura da ordem de 10 a 60 micras: por camada
de impressao 2 constitutiva do rétulo propriamente dita; e por camada
de adesivo sensivel a pressao transparente ou opaco ou colorido 3;
dita camada de impresséo 2 disposta preferencialmente na face pos-
terior do corpo de rétulo 1, que fica voltada para a embalagem recep-
tora e sobre a mesma fica disposta a acamada de adesivo 3; uma
pluralidade de ditos rétulos fica originalmente colada de modo a po-
der ser descolada de uma fita de plastico siliconada , liner, 10 super-
fina, com espessura da ordem de 12 micras, dito liner 10 e referida
pluralidade de rétulos formam uma fita de rétulos 20 que é fornecida
em bobina 30.

[015] O processo, portanto, compreende a previsdo de bobina de
filme plastico transparente superfino 1’ para fabricacio dos corpos de
rétulo 1, com espessura da ordem de 20 micras, preferencialmente
BOPP, PVC, PE, PET ou outro filme polimérico com espessura de 10
a 60 micras. Bobina de filme plastico superfino siliconado 10’ para
fabricacao do liner, com espessura da ordem de 12 micras, preferen-
cialmente PET, BOPP siliconado ou outro filme polimérico com es-
pessura de 9 a 50 micras. Adesivo de tipo sensivel a pressao base

borracha ou base acrilico. Tintas de impressao e as etapas de (fig.

1):
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[016] 1) - Desbobinar as bobinas de filme plastico transparente su-
perfino 1’ e de filme plastico superfino siliconado 10’ em desbobina-
dores préprios, previstos na entrada de uma maquina de fabricacao
de tipo continua, ao longo da qual sdo previstos equipamentos para
realizagdo das varias etapas de fabrica¢ao e dotada em sua saida de
rebobinador que traciona as fitas de filme para estas passarem pelas
varias etapas de fabricagao e que rebobina a fita de rétulos acabada;
[017] 2) - Imprimir os rotulos propriamente ditos 2 em uma das faces
da fita de filme plastico transparente superfino 1’;

[018] 3) - Cortar na fita de filme plastico transparente superfino 1’ im-
pressa os contornos dos rétulos propriamente ditos 2° com faca com
picotes, de modo a formar linha de corte picotada 4 composta: com
trechos cortados passantes e com trechos nao cortados intercalados
aqueles, ditos trechos nao cortados mantendo os rétulos presos a fita
de filme plastico;

[019]4) - Aplicacdo de adesivo 3’ na face siliconada da fita de filme
plastico superfino siliconado 10’;

[020] 5) - Laminar a fita de filme plastico transparente superfino im-
pressa cortada 1’ e a fita de filme plastico superfino siliconado adesi-
vada 10’, tal que a camada de adesivo 3’ desta fique aderida sobre a
superficie impressa com os rétulos 2’ daquela; formando uma fita la-
minada 1’-10’; composta pela fita de filme plastico transparente su-
perfino 1° impressa e picotada e pela fita de filme plastico superfino
siliconado 10’ adesivada

[021] 6)- Extrair as regides 5 da fita de filme plastico transparente su-
perfino 1’ em torno dos rotulos 2’ (esqueleto) através das etapas de:

Passar a fita laminada 1’-10’ entre dois roletes prendedores, dentre
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0s quais pelo menos um tem a superficie dotada de uma sucesséao
de almofadas com contornos iguais e dimensdes ligeiramente meno-
res que as dos rétulos 2°, as quais, na posi¢cao de tangéncia com o
outro rolete, prendem correspondentes rétulos 2’ contra dito outro ro-
lete; e Tracionar e rebobinar num rebobinador préprio a fita de es-
queleto 5, de modo a romper os trechos nao cortados das linhas de
corte picotada 4 que definem os contornos dos rétulos de um rétulo
2’ que passa entre os roletes, soltando os rétulos 2 do esqueleto e
formando uma fita de rétulos 20 compreendida pelo liner 10 e pelos
rétulos 2’ colados a espagos regulares na face siliconada adesivada
do liner e com as impressdes voltadas para este;

[022] 7) - Bobinar a fita de rétulos 20 formando uma bobina de rétulos
30.

[023] Com o processo de obtencdo de rétulos autoadesivos conforme
descrito acima, prevendo o uso da fita de filme plastico transparente
superfino 1’ para obtengao dos rétulos, o corte dos contornos destes
¢ feito sobre a fita de filme plastico transparente superfino 1" sem que
esta esteja colada ao liner, ndo ocorrendo assim o corte da fita e liner,
devido a pouca espessura do filme como pode ocorrer em outros pro-
cessos, € a consequente perda do trabalho. Por outro lado, o corte
do contorno do rétulo 2’ sendo uma linha picotada evita que o rétulo
se desprenda da fita, viabilizando assim o processo.

[024] Dessa forma, rétulos feitos com filme plastico superfino, podem
ser fabricados de maneira segura

[025] Dentro da construgédo basica, acima descrita, o processo, ob-
jeto do presente patente, pode apresentar modificagbes relativas a

materiais, dimensodes, detalhes construtivos e/ou de configuragao
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funcional sequéncias de etapas, parametros de processo e outros,

sem que fuja do ambito da prote¢ao solicitado.

[026] Dentro disso, alternativamente (fig. 3) entre as etapas 5 e 6,
pode ser prevista uma etapa 5’ de corte dos picotes, feita em uma
estacao de faca adicional que executa os cortes dos picotes forma-
dos na etapa 3, complementando o corte de todo o perimetro do ré-

tulo, o que facilita ainda mais a retirada do esqueleto na etapa 6.
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Reivindicagbes
1)- “PROCESSO DE OBTENCAO DE ROTULO AUTOADESIVO SU-
PERFINO”, este compreendido: por corpo de rotulo de filme plastico
transparente superfino (1); por camada de impresséo (2) constitutiva
do rétulo propriamente dita; e por camada de adesivo sensivel a pres-
sao transparente (3); dita camada de impressao (2) disposta na face
posterior do corpo de rétulo (1), que fica voltada para a embalagem
receptora e sobre a mesma fica disposta a acamada de adesivo (3);
uma pluralidade de ditos rétulos fica originalmente colada em uma fita
de plastico siliconada, liner, (10) superfina, dito liner (10) e referida
pluralidade de rétulos forma uma fita de rétulos (20) que é fornecida
em bobina (30), caracterizado pelas etapas de:
1) - Desbobinar bobinas de filme plastico transparente superfino (1) ’,
com espessura de 20um, da qual serdo fabricados os rétulos e de
filme plastico superfino siliconado (10)’, com espessura de 10 a 60um
que constituira o liner em desbobinadores préprios, previstos na en-
trada de uma maquina de fabricacao;
2) - Imprimir os rétulos propriamente ditos (2) ' em uma das faces da
fita de filme plastico transparente superfino (1) ’;
3) - Cortar na fita de filme plastico transparente superfino (1) ’ im-
pressa com os contornos dos rétulos propriamente ditos (2) ’, com li-
nha de corte picotada (4), composta: com trechos cortados passantes
e com trechos nao cortados intercalados aqueles, ditos trechos nao
cortados mantendo os rétulos presos a fita de filme plastico;
4) - Aplicar adesivo (3) ’ na face siliconada da fita de filme plastico
superfino siliconado (10) ’;
5) - Laminar a fita de filme plastico transparente superfino impressa

cortada (1) ’ e a fita de filme plastico superfino siliconada adesivada



2/3

(10) ’; formando uma fita laminada (1) ’-(10) ’; composta pela fita de
filme plastico transparente superfino (1) ' impressa e picotada e pela
fita de filme plastico superfino siliconado (10) ’ adesivada, colada uma
na outra;

6)- Extrair as regides (5) da fita de filme plastico transparente superfino
(1) em torno dos rotulos (2) (esqueleto) através das etapas de: Pas-
sar a fita laminada (1)’-(10)’ entre dois roletes prendedores; e tracionar
e rebobinar em um rebobinador préprio a fita de esqueleto (5), sol-
tando os rétulos (2) do esqueleto (5), formando uma fita de rétulos (20)
compreendida pelo liner (10) e pelos rétulos (2)' colados a espagos
regulares na face siliconada adesivada do liner e com as impressdes
voltadas para este;

7) - Bobinar a fita de rétulos (20) formando uma bobina de rétulos (30).
2) - “PROCESSO DE OBTENCAO DE ROTULO AUTOADESIVO SU-
PERFINO”, de acordo com a reivindicagao 1, caracterizado pela etapa
de corte, que define os contornos dos rétulos, ser feita com faca com
picotes.

3) - “PROCESSO DE OBTENCAO DE ROTULO AUTOADESIVO SU-
PERFINO”, de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado por, na
etapa de extragao do esqueleto, pelo menos um dos roletes usados
tem a superficie dotada de uma sucessio de almofadas prendedoras
com contornos iguais e dimensdes ligeiramente menores que as dos
rétulos (2) °, as quais, na posicdo de tangéncia com o outro rolete,
prendem correspondentes rétulos (2) ’ contra dito outro rolete.

4) - “PROCESSO DE OBTENCAO DE ROTULO AUTOADESIVO SU-
PERFINO”, de acordo com a reivindicacéo 1, caracterizado pelo fato
de que alternativamente, entre as etapas 5 e 6, pode ser prevista uma

etapa 5’ de corte dos picotes, feita em uma estacao de faca adicional
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que executa os cortes dos picotes formados na etapa 3, complemen-
tando o corte de todo o perimetro do rétulo, para facilitar a retirada do

esqueleto na etapa 6.
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FIG. 2
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