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(67) Resumo: PROCESSO DE FABRICAGCAO DE ANTENAS E
ANTENA O presente relatério descritivo refere-se a uma patente de
invengao para o processo de fabricagdo de antenas, pertencente ao
campo dos componentes dos chamados chips e similares ; dito
processo compreendido pelas etapas de: 1)-Montar bobinas de
poliéster (300)" e de material condutivo (100)' nos desbobinadores
(500) , (501) e rebobinador (502) do equipamento de fabricacédo e
desbobinar ditas fitas 2)-Aplicacao de cola; 3)-Calandragem, formando
fita composta por uma camada de poliéster (300), uma camada de
cola intermediaria (250) e uma camada de material condutivo (100)’; 4)
- Curva por UV; 5) - Conformagéo das antenas por corte da fita de
material condutivo (100)’, sem cortar a fita de poliéster (300) ; 6)
Extracdo do esqueleto ; 7) - Eventualmente, se for o caso, extragdo
dos miolos por sucgdo / e 8) - Bobinagem da fita de antenas acabada
(400) para formar bobina (401), eventualmente , etapa de impresséo 9)
de logomarcas ou outros no material condutivo (100) e/ou no poliéster
(300)" dito processo formado fita de antenas (400), fornecida em
bobina (401).
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“PROCESSO DE FABRICACAO DE ANTENAS E ANTENA”

INTRODUCAQO

O presente relatério descritivo refere-se a uma pa-
tente de invencao para processo de fabricacdo de antenas e antena obtida,
pertencente ao campo dos meios para producdo componentes dos chamados
chips e similares e que foi desenvolvido para obtencao de bobina de antenas
de forma vantajosa.

ESTADO DA TECNICA

J4 sao conhecidos e tém inuimeras aplicacbes os
chamados chip e similares, compreendidos, essencialmente: por base; por
um mini circuito eletrdnico, chip, e antena associados montados na base; e
por um meio de encapsulamento, como um invélucro de filme de plastico ou
similar; dita base podendo ter eventualmente espacos constitutivos de base
de impressao, para insercao de mensagens publicitarias, logotipos e outros.

Os dispositivos “inteligentes” com a construgéo a-
cima atendem a suas funcoes.

Apesar disso, estudos tém sido feitos para melhora-
los, particularmente no sentido de simplificar e agilizar sua fabricacio e a-
plicagao, para melhor atender a alta e crescente demanda por esse tipo de
dispositivo.

De fato, esses dispositivos fazem parte de inime-
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ros sistemas para controles diversos usados na indtstria, comércio, locais de
afluéncia de publico, locais de prestacdo de servigos como hospitais, esco-
las, bancos e outros. Duas caracteristicas, dentre outras, necessarias e impor-
tantes para esses dispositivos “inteligentes” € serem eficientes e de baixo
custo. Eles tém se mostrado eficientes. Mas tem sido desejavel para seus
usuarios que seus custos sejam menores para poderem ser empregados num
leque maior de aplicacdes.

OBJETIVOS DA INVENCAO

Assim, o objetivo da presente patente de invencio,
€ prover um processo de obtencido de antena de dispositivos “inteligentes”
de tipo chip e similares que seja simples e eficiente.

Outro objetivo € prover um processo que além da
vantagem acima possibilite a obtencdo de antenas de configuragées quais-
quer e com perfeita repetitibilidade.

Outro objetivo € prover antenas facilmente proces-
saveis para ser associada ao chip.

Outro objetivo € prover antenas que uma vez asso-
ciadas ao chip configure um conjunto de facil aplicacao no lugar de uso.

Outro objetivo € prover um processo e antena de
baixo custo.

DESCRICAO RESUMIDA DA INVENCAO




10

15

20

3/ 11

Tendo em vista, portanto, os aspectos e objetivos
acima e no prop6sito de atendé-los foi desenvolvido o processo de fabrica-
¢ao de antena, objeto da presente patente de invengao, cuja construgio, fun-

cionamento e vantagens sao descritos a seguir, com base nos desenhos.

LISTA DE DESENHOS

Os desenhos anexos referem-se ao processo de fa-
bricacao de antenas, objeto da presente patente, nos quais:

a fig. 1 mostra um esquema do processo;

a fig. 2 mostra uma antena tipica que pode ser ob-
tido com o processo e a indicacdo da associa¢ao da antena a um chip;

a fig. 3A mostra um bobina de fita de antenas obti-
da com o processo e 3B uma fita de chips formada com a fita de antenas;

a fig. 4 mostra variante da fita de antenas obtida
pelo processo;

a fig. 5 mostra uma outra variante da fita de ante-
nas obtidas com o processo e a fig. 6 mostra um exemplo de possibilidade
de aplicacao de um conjunto de chip (antena + chip) realizado com a antena
da figura cinco;

a fig. 7 mostra outra variante da fita de antenas ob-
tidas pelo processo e a fig. 8 mostra uma possibilidade de aplicacdo da ante-

na em uma superficie; e
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a fig. 9 mostra outra possibilidade de realizagio da

antena.

DESCRICAO DETALHADA COM BASE NOS DESENHOS

De conformidade com o quanto ilustram as figuras
acima relacionadas, o processo (fig.1), objeto da presente patente de inven-
¢ao, destina-se a fabricacdo de antenas 100 (figs. 2 a 9) de tipo em forma de
lamina, obtidas a partir de 1dmina de material condutivo, como aluminio,
cobre e outros convenientemente recortada; dita antena pode ter configura-
¢Oes quaisquer adequadas, como, por exemplo, conforme a ilustrada na figu-
ra 2, formada: por dois pélos anelares extremos 101; por duas trilhas 102
paralelas estendidas entre os pélos 101, uma delas tendo um trecho central
interrompido 103, no qual € inserido e ligado um chip 200; este e dita antena
100 montados numa base de material laminar 300, preferencialmente poliés-
ter, e geralmente encapsulados com filme plastico ou similar 301. O chip
200 armazena informagoes pertinentes a um sistema. A antena 100 recebe,
de um transmissor externo via radio freqii€ncia, informagoes pertinentes ao
sistema e transfere-as para o chip 200 e transmite, a partir deste Gltimo, via
radio freqiiéncia e para um receptor externo, outras informacdes pertinentes
ao sistema. Dito conjunto formado pela antena 100 e chip 200, montados na
base 300 e encapsulados 301 compdem um dispositivo “inteligente” 302 que

pode ser usado em aplicagOes diversas, como: sistemas de controle em geral
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usados na indistria, comércio, locais de afluéncia de publico, locais de pres-
tacao de servicos, como hospitais, escolas, bancos e outros.

Assim, 0 processo compreende a previsdo, essenci-
almente: de bobina 300° de material em forma de 1amina, preferencialmente
poliéster, que ira formar a bobina de antenas; de bobina 100> de material
condutivo em forma de ldmina, como aluminio, cobre ou outros que ira for-
mar as antenas; cola com cura por ultravioleta UV 250; tinta de impressao
260 e as etapas de:

1)- Montar as bobinas de poliéster 300° ¢ de mate-
rial condutivo 100’ nos desbobinadores de entrada 500 e 501 de um equipa-
mento de fabricacdo de tipo continuo, passar as fitas de poliéster 300° e de
material condutivo 100’ pelas varias estagdes do equipamento que realizam
as varias etapas de fabricacdo e prender as extremidades livres das fitas 300’
e 100’ num rebobinador extremo oposto 502 do equipamento, que forma a
bobina 400 da fita de antenas acabada 401 e através de tragao a partir do re-
bobinador 502, desbobinar ditas fitas 300°, 100’ de modo que passem conti-
nuamente pelas estacdes de processamento;

2)- Aplicacao de cola: Aplicar camada de cola UV
250 na face da fita de poliéster na qual serdo conformadas as antenas, atra-
vés de dispositivo de aplicagdo de cola 503 do equipamento; dita aplicagao

de cola sendo selecionada para formar: regides de cola em registro com lo-
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cais do poliéster onde deverao ficar aderidas as partes da antena e regioes
sem-cola em registro com locais do poliéster onde nao deverio ficar aderi-
das partes da antena, como regides correspondentes ao entorno € miolos das
antenas;

3)- Calandragem: Justapor a face da fita de poliés-
ter 300° que contém a camada de cola 250 a fita de material condutivo 100’
e unir ditas fitas de poliéster 300 e de material condutivo 100’ por calan-
dragem em uma calandra 504 do equipamento, formando uma fita 300°-250-
100°, composta por uma cama de poliéster 300°, uma camada de cola inter-
mediaria 250 e uma camada de material condutivo 100’;

4)- Cura por UV: Curar a cola 250 da fita 300’-
250-100’ passando dita fita em um dispositivo de cura por UV 505 do equi-
pamento;

5)- Conformacao das antenas por corte: Cortar na
fita de material condutivo 100°, sem cortar a fita de poliéster 300°, uma se-
qiiéncia de cortes 110 que definem os contornos de uma seqiiéncia de ante-
nas na fita de material condutivo 100°, referido corte realizado por um dis-
positivo de corte 506 tipo cilindros de faca e contra-faca do equipamento,
entre 0s quais passa a fita 300°-250-100°, tal que a partir de dita etapa de
corte, forma-se uma fita composta: pela fita de poliéster 300°, camada de

cola 250; e a fita de material condutivo 100° dotada de uma seqiiéncia de
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cortes 110 constitutivos dos contornos de uma seqiiéncia de antenas a serem
formadas;

6)- Extracao do esqueleto: Extrair da fita de poliés-
ter 300° a parte 120 da fita de material condutivo 100’ que ndo ira constituir
as antenas, deixando na fita de poliéster 300’ somente as partes 101°, 102’
da fita de material condutivo 100’ que irfio constituir as antenas e, depen-
dendo da configuracdo destas, deixando na fita de poliéster 300’ também
eventuais miolos 121 que nao fardo parte das antenas; dita parte 120 da fita
de material condutivo 100’ que néo ird constituir as antenas forma uma fita-
retalho 122 que € bobinada em bobinador de retalho 507 do equipamento, tal
que a partir de dita etapa de extracdo do esqueleto forma-se uma fita 300°-
250-101°-102°-121, composta pela fita de poliéster 300°; por uma seqiiéncia
de partes 101°-102° de material condutivo que irdo constituir as antenas e
eventualmente miolos 121 que nao irdo constituir as antenas colados no po-
liéster;

7)- Eventualmente, se for o caso, extragao dos mio-
los 121: Passar a fita formada na etapa anterior, composta pela fita de poli-
éster 300°; por uma seqii€éncia de partes 101°-102° de material condutivo que
irdo constituir as antenas e eventualmente miolos 121 que nio irdo constituir
as antenas, por um cilindro de vicuo extrator de miolos 508 que faz parte do

equipamento, no qual os miolos 121 sdo extraidos por suc¢do, dando formas
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finais as antenas 100, tal que se forma a partir desta etapa a fita de antenas
acabada 401, composta pela fita de poliéster 300 tendo colada em uma de
suas faces através do adesivo 250 uma seqiiéncia de antenas 100 dispostas a
espacos regulares; e

8)- Bobinagem da fita de antenas acabada 400 no
rebobinador extremo oposto 502 do equipamento, formando a bobina 400
de fita de antenas 401.

O produto final do processo acima descrito € uma
pluralidade de antenas 100 coladas a espagos regulares numa fita de poliés-
ter 300, formando uma fita de antenas 400 (fig. 3A) que € fornecida na for.-
ma de bobina 401.

Posteriormente, essa fita de antenas 400 pode ser
processada de forma adequada quaisquer para as antenas 100 receberem nos
seus espacos 103 os chips 200, formando uma fita de chips 400’ (fig. 3B)
composta por uma pluralidade de antenas 100, tendo ligados a elas os chips
200, ditos conjuntos colados na fita de poliéster 300, que pode ser fornecida
em bobina 401°.

Dentro da construgao basica, acima descrita, o pro-
cesso € antena, objetos da presente patente, podem apresentar modificacoes
relativas a materiais, dimensoOes, detalhes construtivos e/ou de configuragao

funcional e/ou ornamental e/ou de etapas ou pardmetros processuais, sem
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que fujam do dmbito da protec¢ao solicitada.

Dentro disso, numa fita de antenas 400 (fig. 4), ca-
da conjunto 303 formado: por uma antena 100; e por respectiva base da an-
tena, constituida por um trecho de fita de poliéster 300, no qual a antena a-
presenta-se colada, pode ser limitado em relagio a iguais conjuntos de ante-
na e base 303 adjacentes através de linhas de ruptura 304, que podem ser
rompidas em momento oportuno. Neste caso, o processo de fabricacdo da
antena € acrescido de etapa (ndo ilustrada) para realizar as linhas de ruptura
304, feita preferencialmente apés a fita de antenas 400 ja ter sido formada e
antes de ser bobinada para formar a bobina 401.

Opcionalmente, a fita de antenas 400 pode ser de
tipo auto-adesiva (fig. 5). Neste caso, a fita de poliéster 300 € originalmente
uma fita auto-adesiva composta: por fita de poliéster 300, por camada de
adesivo sensivel a pressao 305 prevista na face da fita de poliéster 300 opos-
ta aquela na qual serdo conformadas as antenas; € por liner 306. A fita de
antenas auto-adesivas 400 fica composta, essencialmente: por uma plurali-
dade de antenas auto-adesivas 307, cada qual formada: por uma antena 100;
e por uma etiqueta-base auto-adesiva de poliéster 300, na qual fica colada a
antena 100 e que fica colada de modo a poder ser descolada do liner 306. As
antenas auto-adesivas 307 ou os chips formados a partir das mesmas podem

ser destacados do liner 306 através de dispositivo tipo etiquetador 700 (fig.
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6) de uma maneira conhecida na arte de etiquetas auto-adesivas.

No caso da fita de antenas 400 ser auto-adesiva,
conforme acima descrito, o processo de fabricacido prevé etapas adicionais
(n@o ilustradas) de corte e extracido de esqueleto para definir os contornos
das antenas auto-adesivas 307. Essas etapas podem ser feitas, preferencial-
mente, apOs a formacao da fita de antenas 400 e antes de formacio da bobi-
na 401.

Opcionalmente, (figs. 7, 8) a antena 100 pode ser
diretamente auto-adesiva 100-305, ou seja, sem a etiqueta-base auto-adesiva
de poliéster 300. Neste caso, uma fita de antenas diretamente auto-adesivas
400 fica composta: por uma pluralidade de antenas 100 dotadas, em uma das
faces, de camada de adesivo sensivel a pressdo 305; e por fita de liner 306
no qual ficam diretamente coladas de modo a poderem ser descoladas as an-
tenas 100. Neste caso também, as antenas diretamente auto-adesivas 100-
305 podem ser extraidas da fita de liner 306 através de dispositivo de tipo
etiquetador 700 (fig. 8).

Para a fabricacao da fita de antenas diretamente au-
to-adesivas 400, conforme acima descrita, o processo de fabricacdo pode
incluir adicionalmente etapa de aplicacao de adesivo constituida pela aplica-
¢ao prévia de adesivo sensivel a pressao numa das faces da fita de material

condutivo 100°; a calandragem de dita fita de material condutivo adesivada
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100° diretamente no liner 306 ¢ as etapas subseqiientes de conformagio das
antenas.

Seja qual for o formato da antena 100, o processo
de fabricagdo pode incluir uma etapa: 9)- de Impressao de logomarcas ou de
outras informagoes 600 (fig. 9) na fita de poliéster 300°, anterior ao proces-
samento (etapas 1 a 8) para obtengdo da antena e a0 mesmo tempo impres-
sdo de marcas de registro 601.

Opcionalmente, a prépria antena 100 pode conter
impressoes (nao ilustrado). Neste caso, a etapa de impressiao 9 inclui im-
pressdes na fita de material condutivo 100’ antes das demais etapas de pro-
cessamento da antena; dita impressao compreendida pelos motivos a ficarem

estampados na antena e marcas de registro.
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| Reivindicacdes

1)- “PROCESSO DE FABRICACAO DE ANTENAS?”, de tipo em forma de
lamina com configuracées quaisquer adequadas, que sdo associadas a um
chip (200) para formar um “chip” usado em sistemas de controles diversos,
dito processo compreendendo a previsdo: de bobina (300)’ de material em
forma de ldmina, preferencialmente poliéster que ird formar a base da ante-
na; de bobina (100)’ de material condutivo em forma de 1amina, como alu-
minio, cobre ou outros que ira formar as antenas; cola com cura por ultravio-
leta UV (250); tinta de impressao e outras matérias-primas e insumos, carac-
terizado pelas etapas de:

1)- Montar as bobinas de poliéster (300)’ e de ma-
terial condutivo (100)’ nos desbobinadores (500), (501) e rebobinador (502)
do equipamento de fabricagdo e desbobinar ditas fitas (300)’, (100)’ de mo-
do que passem continuamente pelas estacdes de processamento do equipa-
mento;

2)- Aplicagdo de cola: Aplicar camada de cola de
cura por ultravioleta, UV (250) na face da fita de poliéster na qual serdo
conformadas as antenas, através de dispositivo de aplicagido de cola (503) do
equipamento; dita aplicagdo de cola sendo selecionada para formar: regides
de cola em registro com os locais do poliéster onde deverao ficar aderidas as

partes da antena e regides sem-cola em registro com locais do poliéster nos



quais nao deverao ficar aderidas partes da antena, como regides correspon-
dentes ao entorno e miolos das antenas;

3)- Calandragem: Justapor a face da fita de poliés-
ter (300)’ que contém a camada de cola (250) a fita de material condutivo

5 (100)’ e unir ditas fitas por calandragem em uma calandra (504) do equipa-

— — —
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ter (300)’ a parte (120) da fita de material condutivo (100)’ que nfo ird cons-
tituir as antenas, deixando na fita de poliéster (300)’ somente as partes
(101)’-(102)’ da fita de material condutivo (100)’ que irdo constituir as an-
tenas e, dependendo da configuracido destas, deixando eventuais miolos
(121) que ndo fardo parte das antenas; dita parte (120) da fita de material
condutivo (100)’ que ndo ird constituir as antenas forma uma fita-retalho
(122) que € bobinada em bobinador de retalho (507) do equipamento e a
partir de dita etapa de extragdo do esqueleto forma-se uma fita (300)’-(250)-
(101)’-(102)’-(121), composta pela fita de poliéster (300)’; por uma seqiién-
cia de partes (101)’-(102)’ de material condutivo que irdo constituir as ante-
nas e eventualmente miolos (121) que nao irdo constituir as antenas;

7)- Eventualmente, se for o caso, extracio dos mio-
los (121): Passar a fita formada na etapa anterior, composta pela fita de po-
liéster (300)’; por uma seqiiéncia de partes (101)’-(102)’ de material condu-
tivo que irdo constituir as antenas e eventualmente miolos (121) que nao irdo
constituir as antenas, por um cilindro de vacuo extrator de miolos (508) que
faz parte do equipamento, no qual os miolos (121) sido extraidos por sucgao,
dando formas finais as antenas (100), tal que se forma a partir desta etapa a
fita de antenas (400) acabada, composta pela fita de poliéster (300), tendo
colada em uma das faces uma seqiiéncia de antenas (100) dispostas a espa-

cos regulares; e
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8)- Bobinagem da fita de antenas acabada (400) no
rebobinador extremo oposto (502) do equipamento, formando bobina (401)
de fita de antenas.
2)- “PROCESSO DE FABRICACAO DE ANTENAS”, de acordo com a
reivindicagdo 1, caracterizado por etapa de realizagdo de linhas de ruptura
(304), feita preferencialmente apés a fita de antenas (400) j4 ter sido forma-
da e antes de formar a bobina (401); ditas linhas de ruptura (304) limitando
conjuntos adjacentes (303) formados por uma antena (100) colada em um
respectivo trecho-base da fita de poliéster (300).
3)- “PROCESSO DE FABRICACAO DE ANTENAS”, de acordo com a
reivindicacédo 1, caracterizado por prever etapas adicionais de corte e extra-
¢ao de esqueleto para definir os contornos de antenas auto-adesivas (307),
feitas preferencialmente apds a formacéo da fita de antenas (400) e antes de
formacao da bobina (401); ditas antenas auto-adesivas (307) formadas: por
uma antena (100) colada numa etiqueta-base auto-adesiva de poliéster (300),
colada de modo a poder ser descolada do liner (306).
4)- “PROCESSO DE FABRICACAO DE ANTENAS”, de acordo com a
reivindicagao 1, caracterizado por etapa de aplicacdo de adesivo constituida
pela aplicacio prévia de adesivo sensivel a pressio numa das faces da fita de
material condutivo (100)’; a calandragem de dita fita de material condutivo

adesivada (100)’ diretamente no liner (306) e as etapas subseqiientes de con-
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formacao das antenas.

5)- “PROCESSO DE FABRICACAO DE ANTENAS”, de acordo com a
reivindicagdo 1 ou 2 ou 3 ou 4, caracterizado por poder prever etapa: 9)- de
Impressao de logomarcas ou de outras informacgdes (600) e de marcas de
registro (601) na fita de poliéster (300)’, anterior ao processamento (etapas 1
a 8) para obtencao da antena.

6)- “PROCESSO DE FABRICACAO DE ANTENAS”, de acordo com a
reivindicacao 1 ou 2 ou 3 ou 4 ou 5, caracterizado por prever etapa de im-
pressdo de decoracgido ou outros (600) e marcas de registro (601) na fita de
material condutivo (100)’ antes da conformacgéo das antenas; dita impressao
de decoracao ou outros (600) sendo realizada em locais da fita nos quais se-
rao conformadas as antenas (100), para obtengdo de antenas (100) impres-
sas.

7)- “ANTENA” obtida pelo processo das reivindicagées 1 a 6, compreen-
dendo antena (100) de tipo lamina de material condutivo dotada de formatos
quaisquer, caracterizada por uma pluralidade de antenas coladas a espacos
regulares numa fita de material em forma de lamina, preferencialmente poli-
éster (300), formando uma fita de antenas (400), fornecida na forma de bo-
bina (401), a qual, posteriormente, recebe em cada antenas (100) respectivo
chip (200), formando uma fita de chips (400)’ fornecida em bobina (401)’.

8)-“ANTENA”, de acordo com a reivindicagdo 7, caracterizada por conjunto
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de antena (303) formado: por uma antena (100); e por respectiva base da
antena, constituida por um trecho de fita de poliéster (300), no qual a antena
apresenta-se colada

9)-“ANTENA”, de acordo com a reivindicacdo 8, caracterizada por uma
pluralidade de conjunto de antena (303) formando uma fita de antena (400),
cada conjunto de antena (303) sendo ou nio limitado em relagao a iguais
conjuntos de antena (303) adjacentes através de linhas de ruptura (304).
10)-“ANTENA”, de acordo com a reivindicagdo 7, caracterizada por antena
auto-adesiva (307) formada: por uma antena (100); e por uma etiqueta-base
auto-adesiva de poliéster (300), na qual fica colada a antena (100).
11)-“ANTENA”, de acordo com a reivindicagao 10, caracterizada por fita de
antenas (400) auto-adesivas composta, essencialmente: por uma pluralidade
de antenas auto-adesivas (307) coladas de modo a poderem ser descoladas
num liner (306).

12)-“ANTENA”, de acordo com a reivindicacdo 7, caracterizada por antena
diretamente auto-adesiva (100)-(305), formada por uma antena (100); e por
camada de adesivo sensivel a pressao (305) disposta numa das faces da an-
tena (100).

13)-“ANTENA”, de acordo com a reivindicagfo 12, caracterizada por fita de
antenas diretamente auto-adesivas (400) composta: por uma pluralidade de

antenas (100) dotadas, em uma das faces, de camada de adesivo sensivel a



pressao (305); e por fita de liner (306) no qual ficam diretamente coladas de

modo a poderem ser descoladas as antenas adesivadas (100).
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Resumo
“PROCESSO DE FABRICACAO DE ANTENAS E ANTENA”

O presente relatério descritivo refere-se a uma pa-
tente de invengao para processo de fabricagdo de antenas, pertencente ao
campo dos componentes dos chamados chips e similares; dito processo
compreendido pelas etapas de: 1)- Montar bobinas de poliéster (300)’ e de
material condutivo (100)’ nos desbobinadores (500), (501) e rebobinador
(502) do equipamento de fabricacdo e desbobinar ditas fitas; 2)- Aplicagio
de cola; 3)- Calandragem, formando fita composta por uma camada de po-
liéster (300)’, uma camada de cola intermedidria (250) e uma camada de
material condutivo (100)’; 4)- Cura por UV; 5)- Conformagao das antenas
por corte da fita de material condutivo (100)’, sem cortar a fita de poliéster
(300)’; 6)- Extragdo do esqueleto; 7)- Eventualmente, se for o caso, extra-
¢ao dos miolos por sucgdo; e 8)- Bobinagem da fita de antenas acabada
(400) para formar bobina (401), eventualmente, etapa de impressio 9) de
logomarcas ou outros no material condutivo (100)’ e/ou no poliéster (300)’;

dito processo formado fita de antenas (400), fornecida em bobina (401).
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