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(57) Resumo: PROCESSO E APARELHO PARA FORMAR
PELICULAS DE PINTURA ESTIRADAS E ARTIGOS FORMADOS
USANDO AS MESMASA presente invengéo refere-se a um processo
para fabricagdo de uma pecga ou uma pré-forma de pecga, por exemplo,
uma pecga de veiculo ou pré-forma de pega de veiculo, bem com de
artigos de fabricagé@o incorporando peliculas de pintura pré-estiradas e
substratos como, por exemplo, lamina extrudada. A presente invengao
refere-se a um aparelho util para o processo descrito, cujo processo
inclui o provimento de uma pelicula de pintura sendo dotada de uma
extensdo conforme medida ao longo de um eixo geométrico
longitudinal da pelicula de pintura; estirar continuamente a pelicula de
pintura nas dire¢des transversal e/ou longitudinal da pelicula acima da
extensao da pelicula de pintura para formar uma pelicula de pintura
pré-estirada; e aplicar a pelicula de pintura pré-estirada em um
substrato que termoformavel para formar uma pega ou pré-formar

pega.
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Relatdrio Descritivo da Patente de Invengdo para "PROCESSO
E APARELHO PARA FORMAR PELICULAS DE PINTURA ESTIRADAS E
ARTIGOS FORMADOS USANDO AS MESMAS".
ANTECEDENTES DA INVENCAQO

Em vez de pinturé com spray em determinadas partes na fabri-

cagao de automoveis e outros veiculos méveis, é conhecido o uso de pelicu-
las decorativas, referidas na fabricagdo de automével como peliculas de pin-

tura, que sao peliculas termoplasticas pigmentadas, flexiveis, elasticas. Tais .

peliculas tipicamente incluem uma camada portadora, decorativa ou pigmen-
tada e um revestimento de protecédo, e pode também incluir adesivo opcional
e ta,mbém outras camadas. Tais peliculas sado fabricadas e vendidas para
uma ampla variedade de usos e sdo encontradas em tamanhos padrdes ou
"tamanhos normais". Na fabricag@o de automéveis, tais peliculas séo tipica-
mente aplicadas usando técnicas de termoformagao a vacuo conhecidas.
Tipicamente, a pelicula de pmtura € colocada em uma armacgédo de alguma
forma estiradora e aquecida e estirada durante o processo de termoforma-
¢ao.

O uso de peliculas de pintura é benéfico no sentido de eliminar
ou minimizar determinadas desvantagens associadas ao uso de spray de
pintura, por exemplo, a evaporagéo de solventes e a remogéo dos liquidos
contendo excesso de pintura e/ou de solventes. As peliculas de pintura po-
dem também ser usadas para proporcionar superficies homogéneas e atra-
entes para a parte finalizada; contudo, nem serhpre é possivel conseguir
partes livre de imperfeigdes. Adicionalmente, sdo encontradas dificuldades
no grau de estiramento ou de deformagé@o que ocorre na termoformacéo a
vacuo, conforme descrito na Patente No. U.S. 4.838.973, de Mentzer. Nessa
patente, uma pelicula de pintura esta colocada em um estendedouro e a-
quecida suavemente e abaixada em um substrato para ser revestida durante
o processo de termoformacao. |

Outra limitagdo no uso das peliculas de pintura é que as mes-
mas sao encontradas apenas em determinados tamanhos. Para partes mai-
ores, tais peliculas de pintura ndo sao adequadamente d|menS|onadas e/ou
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precisariam ser fabricadas especialmente em alto custo, tornando o uso de
tais técnicas para partes maiores economicamente impraticé\'/él. Ao mesmo
tempo em que o estiramento de tais peliculas ndo ocorre no processo de
termoformacgéo, € mais inerente de um amolecimento ou "flexéo"' que permi-
te a aplicagao de uma pelicula bidimensional em uma parte tridimensional.
Além disso, tal estiramento ocorre em aplicagdes discretas de uma pega cor-

tada da pelicula para uma parte de pré-forma de um automével durante a

termoformacgao da peca. ‘
E também conhecido que a industria de fabricacao de pelicula

“de pintura é atualmente limitada com relagédo a largura da lamina. A maior

largura conhecida disponivel é de aproximadamente 153 centimetros (ses-
senta polegadas). Tais limitacbes de tamanho ocorrem por varios motivos,
dentre os quais esta o gasto maior necessario para fabricar tamanho normal
de pelicula de pintura de larguras maiores do que as disponiveis, uma vez
que, dentre outras coisas, a aplicagao de pelicula de pintura para formar o
tamanho normal é realizada por um processo de gravura. Como resultado,
muitos produtos amplos, por exemplo, coberturas da parte posterior de um
automdvel, geralmente ndo sao feitas com a tecnologia de pelicula de pintu-
ra da técnica. ' _

A Publicagado No. U.S. 2005-0023729-A1 se propds a tratar tais
deficiéncias e descreve b pré-estiramento das peliculas de pintura-padrao
usando um aparelho do tipo estehdedouro para possibilitar o uso de pelicu-
las de pintura-padréo para partes maiores. Contudo, o estendedouro requer
uma etapa separada e um pré-corte e classificacdo por tamanho da pelicula
de pintura.

E necessario na técnica expandir o uso de tais peliculas de pin-
tura por motivos ambientais e de seguranca de fabricacao, ao mesmo tempo
em que mantém a viabilidade econdmica de tais processos no automével e
em outros tipos de fabricagao de pega de veiculo. Seria adicionalmente van-
tajoso ser capaz de adaptar as pelicula de pintura de tamanho padrao para
uso em partes maiores, de maneira econémica usando em um processo
mais automatizado e eficiente.
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BREVE SUMARIO DA INVENCAQ

A invencgdo inclui um processo para fabricar uma pega ou pré-

forma de pega. O processo compreende (a) proporcionar uma pelicula de

pintura sendo dotada de uma extensdo conforme medida ao longo de um
eixo geométrico longitudinal da pelicula de pintura; (b) estirar continuamente
a pelicula de pintura acima da extensdo da pelicula de pintura para formar
uma pelicula de pintura pré-estirada; e (c) aplicar a pelicula de pintura pré-
estirada em um substrato de termoformacdo para formar uma peg¢a ou uma
pré-forma de peca. ,

Um artigo de fabricagdo também estd no escopo da presente
invengdo e em uma modalidade que compreende: (a) um substrato termo-' :
formado sendo dotado de uma primeira superficie € uma segunda superficie;
e (b) uma pelicula de pintura pré-estirada laminada até pelo menos uma da
primeira e 'se’gunda superficie do substrato termoformado e onde a pelicula
de pintura pré-estirada é formada de uma pelicula de pintura sendo dotada
de uma largura como geralmente medida perpendicularmente para um eixo
geometrico longitudinal da pelicula de pintura, que nao é maior do que a cer-
ca de 153 cm, que foi estirada em uma diregcao que é paralela a e/ou per-
pendicular ao eixo geométrico longitudinal da pelicula de pintura de maneira
que ira4 aproximar um tamanho do substrato termoformado apds a termofor-
magao. -

Tam‘bém est4 incluido um artigo de fabricagdo que em uma mo-
dalidade compreende (a) uma lamina extrudada capaz de formar uma peca
ou pré-formar uma peca e sendo dotada de uma primeira superficie e de
uma segunda superficie; e (b) uma pelicula de pintura pré-estirada aplicada
em pelo menos uma da primeira e segunda superficie da lamina extrudada,
onde a pelicula de pintura pré-estirada é formada a partir de uma pélicula de
pintura sendo dotada de uma largura como geralmente medida perpendicu-
larmente a um eixo geométrico longitudinal da pelicula de pintura que néo é
maior do que a cerca de 153 cm que foi estirada em uma direcdo que é pa-
ralela a e/ou perpendicular ao eixo geométrico longitudinal da pelicula de

pintura de maneira que ira aproximar o tamanho da lamina extrudada.
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A invengao também inclui um aparelvho para pré-estirar uma pe-
licula de pintura, que compreende (a) um rolo de alimentagao de pelicula de
pintura; (b) uma estagdo de estiramento continuo compreendendo um me-
canismo de acionamento continuo e uma pluralidade de fixadores situados
em uma primeira face e em uma segunda face da estacdo de estiramento e
que sdo capazes de estirar uma pelicula de pintura em uma dire¢éo geral-
mente perpendicular a um eixo geométrico longitudinal de uma pelicula de
pintura, onde o mecanismo de acionamento contl’nuo aciona a pluralidade de
fixadores; (c) um rolo de recuperagédo de pelicula de pintura pré-estirada; e -

“(d) pelo menos uma fonte de calor.

BREVE DESCRICAQ DAS VARIAS VISTAS _Q_QS DESENHOS
O sumério precedente, bem como a descricdo detalhada da in-

vengao que se segue, serd mais bem-compreendido quando lido juntamente
com os desenhos em anexo. Com a finalidade de ilustrar a irivengéo, estao
ilustradas nos desenhos modalidades que sao preferidas no momento. Con-
tudo, deve ser compreendido que a invengao nao se limita as disposi¢des e
meios ilustrados. |

NOS DESENHOS: '

a Figura 1 é um diagrama esquematico de uma modalidade do

processo e aparelho aqui descritos;
| a Figura 1A é um diagrama esquematico de outra modalidade do
processo e aparelho aqui descritos;

a Figura 2 é uma vista em corte transversal ampliada de uma
pelicula de pintura preferida para uso em uma modalidade do processo aqui
descfito tomada ao longo da linha 2-2 na Figura 1A;

a Figura 3 € uma vista em perspectiva de um artigo de fabrica-
¢ao de acordo com uma modalidade aqui descrita; |

a Figura 4 é uma visté em corte transversal de uma parte ampli-
ada do artigo na Figura 3 tomada ao longo da linha 4-4;

a Figura 5 € uma vista em perspectiva superior parcial ampliada
de uma parte de uma pelicula de pintura estirada saindo da segéo de acio-

namento em cadeia da estagdo de estiramento continuo de uma modalidade



10

15

20

25

30

do aparelho da Figura 1; _
a Figura 6 é uma vista em perspectiva de um artigo adicional de
fabricagdo de acordo com uma modalidade aqui descrita; e | ‘
- afigura 6A é uma vista em corte transversal ampliada do artigo
da Figura 6 tomada ao longo da linha 6A-6A.
DESCRICAO DETALHADA DA INVENCAQ

Determinada terminologia é aqui usada apenas por conveniéncia

e nao deve ser vista como uma limitagdo da presente invencdo. As palavras

"direito(a)", "esquerdo(a)", "externamente”, "internamente”, "parte superior" e
"parte inferior" designam dire¢bes nos desenhos aos quais é feita referéncia.
A terminologia inclui as palavras mencionadas especificamente aCima, deri-
vadas das mesmas e palavras de significagao similar. ,

A presente invengdo descreve um processo para fabricar uma
peca ou uma pré-forma de peca, por exerhplo, uma modalidade preferida
como, por exemplo, uma pecga de veiculo ou uma pré-forma de pega de vei-
culo, bem como artigos de fabricagao como, por exemplo,' pecgas de veiculo
e pre-forma de pega de veiculo e um aparelho Util para o processo aqui des-
crito. Deve ser observado que ao mesmo tempo em que a modalidade prefe-
rida aqui descrita se refere & formacgéo de pecas de veiculo e pré-forma de
pega de veiculo, a invengao aqui descrita pode também formar pegas € pré-
formar peca para uso em construgdo de residéncia, produtos eletronicos,
mercadorias de consumidor e em qualquer outra aplicagdo na qual as pelicu-
las de pintura possam ser usadas. A descrigdo detalhada aqui proporcionada
com o propésito de conveniéncia ird descrever a invengdo em termos da
modalidade veicular preferida apenas com o propésito de conveniéncia, con-
tudo, a presente descri¢cdo detalhada ndo deve, por meio disso, ser conside-
rada como limitada ao escopo da invengao e outros usos e finalidade de a-
plicagdes da invengao.

O processo inclui o provimento de uma pelicula de pintura, co-
mo, por exemplo, a pelicula de pintura geralmente designada como 10 que é
dotada de uma extensdo medida ao longo de um eixo geométrico longitudi-
nal A-A’ da pelicula de pintura 10, conforme ilustrado nas Figuras 1 e 5. A
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pelicula de pintura é preferivelmente, mas nao necessariamente, proporcio-
nada na forma de um rolo capaz de ser desenrolado para estiramento. A
pelicula de pintura 10 pode ser qualquer pelicula de pintura adequada capaz
de ser usada em um processo de termoformacao. Tais peliculas de pintura
sao também conhecidas na técnica como peliculas decorativas, e 0 uso do

termo "pelicula de pintura" conforme usado na industria de fabricagdo auto-
motiva, veicular ou outra industria de fabricagéo tem a intengéo de incluir

todas as peliculas sendo dotadas de um portador, pelo menos uma camada
pigmentada ou outra decorativa e preferivelmente um revestimento de prote- -
¢ao. Tais peliculas estdao comercialmente disponiveis ou podem ser fabrica-
das para serem dotadas das propriedades desejadas ou para proporcionar
efeitos visuais especificos. Uma vez que aqui é preferido que as pelicula de
pintura padrdo ou comercialmente disponiveis conhecidas para uso na in-
dustria de fabricac}éo automotiva e/ou outro veiculo sdo usadas por razoes
de eficiéncia e econdmia, é preferivel que as peliculas de pintura aqui usa-
das sejam dotadas de uma largura conforme medida na dire¢do geralmente
transversal, isto &, geralmente perpendicular ao eixo geométrico longitudinal
da pelicula de pintura que néo' € maior do que a cerca de 153 cm (60 pole-
gadas). Contudo, deve ser compreendido, com base na presente descrigdo
que se forem usadas as peliculas de especialidade de larguras maiores (ou
no futuro, as peliculas pédréo forem dotadas de larguras mais amplas), de
acordo com o processo aqui descrito podem também ser usadas e estiradas
essas peliculas mais amplas. o ,

As peliculas de pintura aqui usadas preferivelmente incluem uma
camada portadora que pode ser formada termicamente. Conforme ilustrado
na Figura 2, uma pelicula de pintura 10 é preferivelmente dotada de uma
camada portadora 12 que pode ser dotada de uma camada opcional ilustra-
da na Figura 2 que é um adesivo ou uma camada promotora de adesao 14.
A camada adesiva € opcional porque podem ser usados métodos diferentes
para aplicar a pelicula de pintura para laminacdo em pecas de veiculo ou
pré-formar pegas, incluindo a aplicagao de peliculas usando uma camada de

pressao e/ou camada adesiva sensivel ao calor. A camada portadora 12 é
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preferivelmente termoformével de maneira que sera atil no processo de ter-
moformagao tipico usado péra fabricar pecas de veiculos e pré-formas. Con-
tudo, a pelicula de pintura 10 a ser usada pode ser adquirida comercialmen-
te com um portador que ndo possa ser formado termicamente (como, por
exemplo, Mylar®) desde que o portador seja preferivelmente substituido por
um portador que possa ser termoformado antes do estiramento. Os portado-
res adequados s&o aqueles dotados de propriedades que permitem que os
mesmos sejam deformados e desempenhem COm SUCEesSo NoS processos de
termoformacéo tipicos. Os portadores podem ser transparentes, opacos ou
pigmentados, preferivelmente e consistentemente com 6utras camadas de-
corativas ou pigmentadas.

| ~ As camadas portadores preferidas incluem, mas nao se limitam
a, peliculas de cloreto de polivinila (PVC), acetado de polivinila (PVA), esti-
reno butadieno acrilonitrila (ABS), poliestireno (PS), polietileno (PE), polipro-
pileno (PP), poliuretanas termoplasticas (TPU), polivinilideno (PVDF), fluore-
to de polivinila (PVF), poliarilatos, anidridos estireno maléico elastoméricos,
policarbonatos, poliésteres e poliésteres orientados uniaxialmente e biaxial-
mente (por exemplo, Melinex® 314 e Melinex® 454, disponibilizados por
DuPont) bem como copolimeros, misturas, ligas e combinag¢des dos polime-
ros termoplasticos precedentes. Mais preferivel para uso com a presente
invengao sao PVDF e TPU. Tais peliculas podem também incluir varios adi-
tivos associados a fabricagdo de tais peliculas portadoras, como, por exem-
plo, massas, absorvedores UV, plastificadores, colorantes, antioxidantes e
similares.

Conforme observado acima, a camada portadora pode incluir
opcionalmente uma camada adesiva ou promotora de ades&o, que pode ser
uma camada sensivel a pressdo e/ou uma camada adesiva sensivel ao calor
e/ou uma promotora de adesao para ajuda na aplicagao da pelicula de pintu-
ra uma vez estirada de acordo com o processo aqui descrito para um subs-
trato que pode ser uma peca pré-formada ou uma pré-forma para uma peca
de veiculo que sera posteriormente termoformada na peca desejada. Tais
adesivos podem ser qualquer tipo de adesivo que ira realizar sob as condi-
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¢Oes do processo e/ou que sejam conhecidos na técnica para usos simila-
res. Se for usado um adesivo ou uma camada promotora de adesdo 14, de-
veria ser em uma superficie 18 da portadora 12 que esta oposta a superficie
20 na qual qualquer camada pigmentada ou decorativa 16 seja cblOcada.

A camada decorativa ou pigmentada 16 pode ser aplicada dire-
tamente em uma superficie 20 da camada ‘portado.ra 12 ou pode ser aderida

a camada portadora 12 através de uma camada de vinculo opcional (ndo

ilustrada) conforme conhecida na técnica. A camada decorativa pode ‘ser

formada de acordo com quaisquer técnicas conhecidas ou a serem desen-

“volvidas na técnica, desde que a camada decorativa funcione adequada-

mente no processo geralmente usado na formagéo das pegas de veiculo ou
na pré-forma de pela de veiculo. Por exemplo, a camada decorativa pode
ser uma unica camada pigmentada ou uma serie de tais camadas para pro-
porc’ionar um efeito decorativo desejado. A camada decorativa pode também
incluir floco metalico ou outros massas conhecidas na técnica para efeitos
visuais quando da formagdo de pegas de veiculo ou pré-forma peca. Pig-
mentos adequados e/ou colorantes para uso na(s) camadas decorativa(s) 16
incluem colorantes orgéanicos, como, por exemplo, varios azuis conhecidos,
verde, amarelo, violeta, vermelho, laranja e outros tipos de tinturas, cromoéfo-
ros e combinagdes e misturas dos mesmos, e pigmentos ndo organicos tais
como diéxido de titanio, dxido de ferro, oxido cromico e outros éxidos de me-
tal, cromato de chumbo, negro-de-fumo, silica e compostos de silica, talco,
argila e ceramicas e combinagbes e misturas dos mesmos. A camada deco-
rativa / pigmentada 16 pode também incluir e/ou incluir como uma alternati-
va, flocos metalicos ou outras particulas para formar um aspecto refletivo,
incluindo vidro, mica, polimero revestido metalico, € materiais metalicos em
particula ou na forma de floco incluindo, por exemplo, ago inoxidavel, alumi-
nio, cobre, bronze, niquel, magnésio, zinco, titanio, tantalo, paladio, platina,
ouro, prata e ligas dos mesmos. Tais materiais pode ser usados isoladamen-
te ou em combinagao para proporcionar os efeitos desejados. Alem disso, a
camada decorativa 16 pode ser uma camada com base solvente ou nao sol-

vente e pode incluir aglutinantes-padrao, aditivos e/ou solventes que sao
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conhecidos para uso nas peliculas decorativas e/ou a Serem‘ desenvolvidos,
incluindo o uso prefeﬁdo no campo de pega de veiculo, como, por exemplo,
massas, aglutinantes, absorvedores UV, e agentes de formacéo de pelicula,
agentes de alisamento, agentes tixotrépicos, diluentes, dispersadores, agen-
tes de nivelamento, agentes umectantes promotores de adesao e estabiliza-
dores. v

A pelicula 10 preferivelmente também inclui uma camada prote-
tora 22 também conhecida como um revestimento claro ou revestimento de -
verniz que é preferivelmente adequando para uso em uma pega de veiculo
ou fabricagao de pre-forma de pega de veiculo. A camada protetora 22 pode
ser usada para proteger a pelicula de arranhadura, danificagdo por impacto,
mancha e/ou danificagdo de luz UV. A camada protetora pode ser com base
solvente ou com base nao solvente, e pode incluir materiais, como, por e-
xemplo, mas néo limitados a, acrilatos, polidis acrilicos obtidos pela copoli-
merizagdao de um mondémero acrilico hidroxila funcionalizado com um acrilato
alquila, metacrilato e/ou monémero de estireno. Preferivelmente, tais cama-
das também incluem resinas de reticulagao, qualquer catalisador necessario
e/ou silicone ou silicone funcionalizado, como, por exemplo, um dimetil-poli-'
siloxanos poliéster modificado hidroxilico funcional e similares. A camada
protetora preferivelmente inclui laqueadores curaveis geralmente conheci-
dos, como, por exemplo, um lagueador protetor curavel EB ou UV, ou um
sistema de dois componentes poliol / polisocianato incluindo componentes
como, por exemplo, polidis poliméricos que podem ser de reticulagdo (como,
por exemplo, um poliol poliéster, poliol poliuretano ou poliol acrilico) em
combinagdo com um polisocianato ou outro agente de reticulagdo. Podem
ser proporcionados outros aditivos para a camada protetora 22, como, por
exemplo, os aditivos mencionados acima bem como aditivos antiespuma,
diluente para aumentar a resisténcia a arranhao e pigmentos para ajustar o
nivel de brilho se necessario.

Os solventes que podem ser usados na formagéo de tais pelicu-
las de pintura nas camadas decorativa, adesiva e/ou protetora incluem agua

ou qualquer solvente orgéanico sendo dotado de compatibilidade com a ca-
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mada termoplastica, resinas ou laqueadores selecionédos para a camada
especifica, por exemplo, acetona, alcool diacetona, etanol, tolueno, xileno,
acetato de butila, acetato de etila, acetato etilbutila, metil etil cetona, metil
isobutil cetona, isopropanol, metil pirrolidona, ciclohexanona, éter glicol e
similares, e misturas e combina¢gdes dos mesmos. Sera compreendido por
aquele versado na técnica com base na presente descri¢ao que o(s) solven-
te(s) apropriado(s) devem ser escolhidos com relagdo a sua compatibilidade
com aquelas resinas que sao usadas nas formulas das varias camadas da
pelicula de pintura 10. Os fatores como, por exemplo, pretendidos para fim
de uso, tipo de pelicula portadora 12 e/ou resinas usadas, solubilidade de
resina, toxidade potencial, e ponto de ebulicado devem ser considerados na
selecao de solventes apropriados. -

E preferivel que em qualquer pelicula de pintura 10, que os sol-
ventes estejam presentes em uma quantidade qUe permita que sejam alcan-
cadas as propriedades adequadas, mas que minimize a presenga de com-
postos organicos volateis (VOCs). As peliculas de pintura preferidas usadas
na presente invengdo estdo disponiveis comercialmente, por exemplo, por
Soliant, Avery Dennison, Dorrie, 3M, Nissha, Leonhard Kurz GmbH & Co.,
Inc., Kurz-Hastings, Inc., Dainippon, Shinetsu e ouras fontes comerciais.

O processo inclui estirar continuamente a pelicula de pintura se-
ja na dire¢do da maquina ou orientagao (MDO) que esta geralmente paralela
ao eixo geométrico longitudinal da pelicula de pintura e/ou em uma diregao
geralmente perpendicular ao eixo geométrico longitudinal da pelicula de pin-
tura, isto é, a diregdo transversal de orientagdo (TDO) acima da extensdo da
Pelicula de pintura para formar uma pelicula de pintura pré-estirada. A peli-
cula de pintura pré-estirada é aplicada a um substrato, que, preferiveimente,
pode ser temo-formado de maneira a formar uma pega de veiculo ou pré-
formar de uma peca de veiculo.

Conforme ilustrado na Figura 2, como, por exemplo, a pelicula
de pintura 10 € suprida de um rolo ou rolos, como, por exemplo, o rolo de
alimentagéao representativo 24, conforme ilustrado. No inicio do processo, a
pelicula de pintura pode ser estirada na direcdo MDO em uma secéo de esti-
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ramento MDO 23 ilustrada pela segéo 'pontilhada pelo uso de uma série de
rolos. Uma primeira série de rolos opostos 25 pode ser usada como um rolo
sendo dotado e um elastdmero amolecedor para tragao e outro de ago polido
no qual pode ser proporcionado calor para proporcionar alguma flexibilidade
a pelicula de pintura. Uma Segunda série de rolos opostos 27 pode ser usa-
da similar para o primeiro conjunto, mas percorrendo em uma velocidade .
que seja de algum modo mais rapida do que o primeiro conjunto de rolos de
maneira a aplicar tensdo a pelicula de pintura 10 para causar estiramento na
direcdo MDO. O material pode ser resfriado pelo(s) rolo(s) de resfriamento

' 29. Portanto, uma sec¢éo de estiramento MDO 23 pode ser formada antes de

alimentar a pelicula para uma estacao de estiramento continuo 2‘6, na qual
uma primeira série de rolos 25 aquece e prende a pelicula que chega 10
proveniente do rolo de alimentagado 24 e o segundo conjunfo prende »e estica |
o material na diregéo MDO pela velocidade diferencial. Apds tal estiramento
MDO, a pelicula pode ser enrolada em um rolo de alimentagao separado 24’ |
ou alimentada diretamente na estagéo de estiramento continuo 26. A segéao
de estiramento MDO 23 esta em uma.seg¢ao de linha pontilhada porque é
opcional. No presente processo, a se¢do MDO 23 pode ser bmitida e o rolo
de alimentag&o 24 usado para suprir a pelicula de pintura diretamente para a
secao de estiramento continuo com estiramento MDO provido, se desejado,
usando uma velocidade diferencial ou outro método de tenséo aplicado ao
rolo de alimentag&o e/ou rolo de alimentagao no final do processo.

Na estagdo de estiramento continuo 26 ha uma pluralidade de

fixadores 28 acionada por um mecanismo de acionamento em cadeia 30 que

guia a pelicula de pintura 10 em uma maneira continua na dire¢do longitudi-
nal. A medida gue a pelicula de pintura se move, os fixadores e o aciona-
mento em cadeia esticam a pelicula de pintura na diregao transversal TDO.
A medida que a pelicula é removida da estacdo de estiramento 26, é preferi-
velmente novamente enrolada em um rolo de recuperagéao 32. O rolo de re-
cuperagéo 32 pode também funcionar como um rolo de alimentagdo ou com
um rolo de alimentacao adicional na eventualidade da pelicula estirada ser

aplicada diretamente em uma lamina extrudada ou outro substrato, conforme
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ilustrado na Figura 1.

Ao mesmo tempo em que passa através da estagdo de estira-
mento 26, uma ou mais unidades de aquecimentb padrao pode ser usada
como aquelas tipicamente usadas para pré-aquecimento de peliculas de pin-
tura. As unidades de aquecimento podem ser aplicadas para amolecer a pe-
licula a medida que a mesma passa através da es’(agéo de estiramento. Pre-
feriveimente, conforme ilustrado na Figura 1, a(s) unidade(s) de aquecimento
esta na forma de uma camara ou forno de aquecimento de multiplas zonas
34 que circunda a estagao de estiramento, contudo, deve ser compreendido
que podem ser usados 0s aquecedores individuais, ar vque‘nte soprado ou
outros elementos de aquecimento similares. _

| E preférivel que a0 mesmo tempo em que passa através da es-
tacao de estiramento 26, a pelicula de pintura seja mantida em uma veloci-
dade de a cerca de 16 a cerca de 21 cm por segundo (40 pés por minuto),
preferivelmente a cerca de 11 a 16 cm por segundo (20 a cerca de 30 pés
por minuto), e mais preferivel a cerca de 13 cm por segundo (25 pés por mi-
nuto). O forno inclui pelo menos uma zona na qual o calor é aplicado para
flexibilidade e a zona de forno pré-aquecida é ajustada a cerca de 121°C
(250°F) a cerca de 204 °C (400°F), mais preferivel a cerca de 135°C (275°F)
a cerca de 163°C (325°), e mais preferivel a cerca de 149°C (300°F). O ca-
lor precisa ape'nas ser ablicado como um pré-condicionamento da pelicula,
isto €, no inicio do processo de estiramento, mas pode também ser aplicado
ao longo da extensdo da trajetéria de estiramento, se desejado. No fim da
estacdo de estiramento continuo ou, mais preferivelmente, apds o término
do eétiramento, a pelicula é preferivelmente passada através de uma zona
de recozimento 36 no forno na estacao de estiramento continuo 26 na qual a
pelicula é orientada, preferivelmente apds o estiramento, e, uma temperatura
de algum modo mais baixa do que a zona de aquecimento do forno, e prefe-
rivelmente a cerca de 107°C (225°F) a cerca de 176°C (35°F), mais preferi-
velmente a cerca de 121°C (25°F) a cerca de 149°C (300°F) e mais preferi-
velmente a cerca de 127°C (260°F). A pelicula é entao resfriada e ao sair da

estagcéo de estiramento, a pelicula esta preferivelmente em torno da tempe-
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ratura ambiente. O resfriamento pode ser empreendido, por exemplo, atra- -
vés do uso de jatos de ar de resfriamento, rolos frios ou simplésmente resfri--
amento a ar. O resfriamento pode ocorrer em uma terceira zona de resfria-

mento do forno ou cdmara de aquecimento, pelo uso de rolos de resfriamen-

to ou pelo uso de uma seg:éo de ar ambiente. '

Na modalidade preferida do processo aqui descrito, a tenséo é .
aplicada no(s) rolo(s) de recuperagédo 32 que pode ser ajustado para propor-
cionar estiramento MDO da pelicula de pintura 10 na diregéo longitudinal e,
se desejado, na diregao transversal para proporcionar um estiramento biaxial
na pelicula de pintura. Se desejado, o estiramento biaxial pode também ser
realizado se uma se¢ao de eétiramento MDO for usada como mencionado
acima. Ao mesmo tempo em que ndo é necessdria, a tensdo também auxilia
a alinhar a pelicula e manter a velocidade do processo, evitando enguico do
equipamento ou agrupamento da pelicula durante a recuperagdo. A veloci-
dade de recuperagéo e de tensdo pode ser ajustada usando qualquer apare- !
lho de rolo de recuperagéo conhecido nas técnicas de pelicula e pode ser
ajustada para processos variados e efeitos de pelicula.

De modo diferente das aplicagbes anteriores do uso de peliculas
durante processo de termoformagéo, ndo é necessaria uma carga de pig-
mento mais alta na pelicula inicial desde que estejam sendo usados limites
de estiramento razoavel. Por exemplo, para formar termicamente uma pega
de veiculo que precisara ser subrrietida a uma grande quantidade de forma-
¢ao ou esbogo, seria desejavel limitar o grau do pré-estiramento aplicado no
processo para formar a pré-forma de peca de veiculo de maneira que a peli-
cula pré-estirada ndo se torne fina demais durante a termoformacédo. Usando
pelicula de pintura-padrao e em vista do brilho resultante e os niveis de apa-
réncia, o0 uso do presente processo nao proporciona nenhuma mudanga sig-
nificativa através da variacdo de estiramento de a cerca de 25% a cerca de
300% em largura da pelicula de pintura original. Com base em contornos
diferentes e efeitos tridimensionais desejados nas pecas deformadas termi-
camente, a pelicula de pintura pré-estirada pode esticar adicionalmente du-

rante a termoformacédo em quantidades diferentes dentro do molde. A pro-
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fundidade para qual a pelicula de pintura foi puxada no molde ira limitar o
grau no qual a pelicula de pintura pré-estirada pode ser adicionalmente esti-
rada. |

Uma vez que a pelicula deixe a estagao de estiramento continuo
26, na forma de uma pelicula de pintura pré-estirada 38, a pelicula de pintura
pré-estirada 38 pode entdo ser desenrolada do rolo de recuperagao para
aplicagao contl’nué, direta para um substrato como, por exemplo, uma lamina
extrudada conforme ilustrado na Figura 1 ou enviar para qualquer estagio
de corte aceitavel (nao ilustrada) na qual a pelicula de pintura pré-estirada
pode ser cortada para uma extensdo predeterminada, desejada conforme
medida ao longo do eixo geométrico longitudinal da pelicula de pintura para
formar laminas de pelicula de pintura pré-estirada. Tal tamanho pode ser |
pré-cortado para o tamanho aproximado do substrato pretendido (como, por
exemplo, uma lamina extrudada). As laminas de pelicula de pintura como
cortadas podem ser aplicadas usando qualquer técnica adequada (maquina
de enrolar pelicula, adesivo ou laminacao térmiéa, estampagem por pressao,
formacgéao a vacuo, termoformagdo, moldagem de insercdo, etc.) para um
substrato preferivelmente uma lamina termoplastica extrudada ou similar til
para formar peg¢as de veiculo ou pré-formas. Se continuamente aplicada a
um substrato, a pelicula de pintura pré-estirada pode ser aplicada usando
um adesivo ou rolo quenie em um substrato, ou diretamente aplicado a um
extrudado que ainda esta suficientemente quente de maneira a ser laminado
por compressao usando rolos ou técnicas similares na pelicula de pintura.
Uma vez aplicados, os substratos sendo dotados de peliculas pré-estiradas
aplicadas no mesmo podem ser usados como uma pré-forma de pega de
veiculo ou artigo similar ou fabricagao, ou mais preferivelmente, cortados
para o tamanho e usados em um processo de termoformagao ou qualquer
outro processo de moldagem térmica aceitavel para formar outros artigos de
fabricagdo incluindo pecas de veiculo ou pré-formar peca de veiculo. Ao
mesmo tempo em que € preferida a termoformacao, deve ser compreendido
por alguém versado na técnica com base nessa descri¢ao, que tais peliculas

de pintura pré-estiradas poderiam ser usadas em outras aplica¢gdes de mol-
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dagem, como, por exemplo, mas nao se limitando & extrusao, injecao ou
moldagem por compressao ou simplesmente a aplicagao das peliculas deco-
rativas substratos apropriados e compativeis por um processo como, por
exemplo, estampagem térmica e que referéncia a termoformacgdo aqui nao

deve ser considerada como limitagao ao escopo da invengao.

Pode ser usado qualquer processo de termoformacgéao, contudo, .
é preferivel que seja usado a termoformacgdo a vacuo. Em tal processo, a
lamina pré-estirada ou ja aplicada em um substrato termoplastico como, por
exemplo, uma lamina extrudada ou aplicada separadamente durante o pro-
cesso de termoformagao em tal substrato € aplicada acima de uma superfi- -
cie de formacao formatada. O‘calor e 0 vacuo séo aplicados- no molde para
retirar e formatar o substrato acima da superficie formatada. A peca é entdo
resfriada para formar uma peca de veiculo.

| O termo "peca de veiculo” como aqui usado inclui uma pega util

na fabricagdo de veiculos, incluindo sem limitagdo caminhdes, automoveis, |
motocicletas, tratores e equipamento, todos os veiculos terrestres de quatro
ou trés rodas, bicicletas e veiculos ndo-motorizados relacionados, patinetes,
bicicletas motorizadas e similares. O termo "pré-forma de pega de veiculo”
inclui qualquer artigo de fabricagdo que pode ser usado para processamento
adicional de qualquer tipo que resulte em uma peca de veiculo. Conforme
observado acima, uma "peca" pode ser qualquer forma util de pe¢a para fa-
zer artigos ou fabrica¢éo vendida em qualquer variedade de industrias, inclu-
indo automotivo, construgéo, eletrénicos, mercadorias de consumidor e ou-
tros. O termo "pré-forma pega" inclui quaiquer artigo de fabricagédo que pos-
sa ser qsada para processamento adicional de um tipo que resulta em uma
"peca".

Na aplicag&o da pelicula de pintura pré-estirada 38 em um subs-
trato, deve ser compreendido que o substrato pode ser qualquer substrato
adequado para receber uma pelicula de pintura (madeira, fibra plastica em
chapas de densidade média, papelao inferior, pequena parte de papeléo,
fibra de papeldo, termocura e termoplasticos, vidro, materiais com base em
silicone, ceramica e similares, desde que o sistema adesivo e/ou a (as) ca-
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mada(s) decorativa sejam ajustados para uso em tais SUbstratos). Contudo,
para uso na formagao de pecas de veiculo e pré-formar pega de veiculo, é
preferivel que o substrato seja um substrato qué seja termoformavel e/ou
moldavel por inje¢do como, por exemplo, mas nao limitado a, polietileno (in-
cluindo polietileno de alta densidade), polipropileno e outras poliolefinas, po-
li(acrilonitrila-butadieno estireno), poli(estireno- acrilonitrila), poliacetais, poli-
acn’licos,‘ poliamidas, polifendis, policarbonatos, poliésteres, polipropilenos,
poliestirenos, poliuretanas, cloretos polivinila, poliésteres incluindo tereftala-
tos polietileno, polivinilas, 6xidos de polifenileno, ésteres de polifenileno, és-
teres éter polifenileno, poliésteres éter, sulfetos de polifenileno, poliarilenos

“como, por exemplo, poliéter cetonas, poliéter éter cetonas, poliéter cetona

cetonas, ﬂuofopolimeros (como, por exemplo, copolimeros com base TFE
termopléasticos como, por exemplo, PFA e FEP), fluoreto polivinilideno, fiuo-
reto polivinil, elastdmeros termoplasticos, e copolimeros, Iigas; combinacdes
e derivados desses materiais uns com 0s outros e com outros mondmeros,
polimeros, e incluindo massas e/ou agentes de reforgo. Além disso, é tam-
bém aceitavel o uso de materiais elastoméricos (vulcanizavel ou vulcaniza-
do) e/ou para se obter um substrato que seja cheio ou ndo com varios aditi-
vos tipicamente usados em uma determinada industria, como, por exemplo,
a industria de pega de veiculo, incluindo pigmentos, vidro, ceramica, malha,
favo de mel, mica, argila,' colorantes orgénicos, plastificadores, agentes tixo-
trépicos, retardadores de chama, absorvedores UV, extensores, estabiliza-
dores e similares. ' |

Também incluido no escopo da invengao esta um artigo de fa-
bricacdo 39, conforme ilustrado nas Figuras 3 e 4, representado geralmente
por um para-choque automotivo que inclui um substrato termoformado 40
sendo dotado de uma primeira superficie 42 e uma segunda superficie 44. O
artigo também inclui uma pelicula de pintura pré-estirada 38 que é laminada
para a segunda superficie 44 do substrato termoformado. Deve ser compre-
endido que a pelicula de pintura pré-estirada 38 poderia ser laminada tantb
para a primeira quanto para a segunda superficie, 42, 44; contudo, é opcio-
nal dependendo do projeto. A pelicula de pintura pré-estirada 38 é preferi-
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velmente formada de acordo com a pelicula de pintura 10 descrita acima. A
mesma é preferivelmente derivada de uma pelicula de pintura padrao, co-
mercialmente disponivel sendo dotada de uma largura conforme geralmente
medido perpendicularmente a um eixo geométrico longitudinal da pelicula de

_pintura, que nao é maior do QUe a cerca de 153 cm (60 polegadas). A pelicu-

la de pintura deveria ser estirada na diregdo MDO e/ou TDO de acordo com .
0 processo aqui descrito para ser dotada de um tamanho .que ird se aproxi-
mar da largura do substrato termoformado apés o término do processo de
termoformacéo. Preferivelmente, a pelicula de pintura pré-estirada 38 foi es-
tirada biaxialmente usando o processo preferido acima observado.

O artigo de fabricacdo pode ser quélquer peca de veiculo ou pré-
forma de pega de veiculo, incluindo um para-choque, um estribo, uma porta,
um painel de corpo, porta-mala, um revestimento da parte posterior de um‘
automovel, para-lama, revestimento de banco de caminhao, capota de carro
e similares.

Também incluido no escopo da invengdo esta um artigo de fa-
bricagdo 46 que inclui uma lamina extrudada 48, preferivelmente uma lamina
termoplastica que € capaz de formar uma pega veiculo ou bré-formar pe¢a
de veiculo. Tal artigo esté ilustrado na Figura 1A e Figura 6 e em segdo
transversal na Figura 6A. A lamina extrudada é dotada de uma primeira su-
perficie 50 e de uma segunda superficie 52. Uma pelicula de pintura pré-
estirada, preferivelmente a pelicula de pintura pré-estirada 38 aqui descrita é
aplicada a segunda superficie 52 da lamina extrudada 48. Contudo, deve ser
compreendido a partir dessa descri¢ao, qUe a pelicula de pintura 38 pode
também ser aplicada em ambas as superficies 50 e 52. A pelicula de pintura
pré-estirada 38 é preferivelmente qualquer das peliculas de pintura aqui
descritas e mais preferivelmente uma pelicula padrao comercialmente dis-
ponivel de largura-padrao confornhe medida geraimente perpendicularmente
a um eixo geométrico longitudinal da pelicula de pintura que ndo seja maior
do que 153 cm (60 polegadas). A pelicula de pintura pré-estirada 38 foi pre-
ferivelmente estirada nas diregdes MDO e/ou TDO de maneira a ser dotada

de um tamanho que sera proximo a largura da lamina extrudada.



10

15

20

25

30

18

A pelicula de pintura pré-estirada pode ser aplicada usando
qualquer técnica de laminagdo-padrao incluindo a aplicagao direta na lamina
extrudada por aquecimento, o uso de um adesivo, pressao térmica, ou ou-
tras técnicas similares.

Um aparelho 54 estd ilustrado na Figura 1 para o pré-
estiramento de uma pelicula de pintura como, por exemplo, a pelicula de
pintura 10. O aparelho inclui um rolo ou rolos de alimentagéo de pelicula de
pintura como, por exemplo, um rolo 24 para desenrolar um rolo de pelicula
de pintura para alimentar o rolo de pelicula de pintura na estagao de estira-
mento. A pelicula de pintura antes de desenrolar pode também se submeter
a uma série alteragbes para uso no processo, Como, por exemplo, na even-
tualidade do portador ser descascado e substituido por um portador termo-
plastico ou que possa ser estirado de outro modo. Nesse caso, pode ser u-
sado para tal processo uma série adicional de rolos e mecanismos de que-
bra de filetes conhecidos na técnica. Pode ser aplicada uma pelicula porta-
dora que possa ser termoformavel usando adesivo ou técnicas de aplicacao
de processo de aquecimento. |

Uma vez que a pelicula de pintura com portador adequado co-
mo, por exemplo, a pelicula de pintura 10 seja retirada do rolo de alimenta-
¢ao a mesma pode ser passada através de uma se¢éo de estiramento MDO
23, conforme descrito acima, e/ou entrar diretamente em uma estagdao de
estiramento continuo 26 que inclui uma sec¢ao de alimentagao 56, uma se-
¢ao de aquecimento 58, uma secao de resfriamento 60 e uma saida 62. Na
estagcdo de estiramento continuo 26 estd um mecanismo de acionamento
continuo 30 que inclui pelo menos dois acionamentos em cadeia 64 que per-
correm em um circuito continuo a partir da se¢ao de alimentagdo 56 para a
saida 62. O acionamento em cadeia 64 aciona e opera uma pluralidade de
fixadores 28. O acionamento em cadeia 64 e os fixadores 28 estao situados
em cada de uma primeira face 66 e uma segunda face 68 da estacao de es-
tiramento continuo 26. A medida que o mecanismo de acionamento em ca-
deia passa ao longo de um par de fixadores, os fixadores se abrem para

permitir o aperto na pelicula de pintura 10 e entdo a media em que o meca-
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nismo passa adicionalmente, os fixadores se fecham e prendem a pelicula
de pintura 10. Os acionamentos em cadeia 64 divergem uns dos outros a
medida que 0s mesmos sao continuamente empurrados ao longo de sua
trilha a medida que se movem em dire¢ao a extremidade dos acionamentos

em cadeia de maneira que a pelicula seja estirada geralmente transversal-

mente (direcdo TDO). A medida que os fixadores alcangam a extremidade .
do acionamento em cadeia nas rodas dentadas do acionamento em cadeia
69, os fixadores 28 se abrem para liberar a pelicula pré-estirada de maneira
que a mesma possa ser enrolada no rolo de recuperagdo. Os mecanismos
de acionamento podem ser operados por um motor separado ou fonte de
energia que controle ou mecanicamente operados de maneira a serem res-
ponsivos a tensdo de extracdo do rolo do processo sem fonte de energia
adicional ou motor para operar 0 mecanismo de acionamento.

| A estagao de estiramento continuo inclui uma se¢do de aqueci-
mento 58 que inclui pelo menos uma fonte de calor. Conforme ilustrado na
Figura 1, a fonte de calor € uma camara de aquecimento ou forno 34 que
circunda o0 mecanismo de acionamento em cadeia e 0s fixadores de maneira
que a pelicula possa ser aquecida através de todo o forno ou em zonas de-
sejadas, como, por exemplo, para um aquecimento de pré-condicionamento
preferido no inicio do estiramento seguido de uma zona de recozimento e
uma zona de resfriamento. Alternativamente, pode ser aplicada urha tempe-
ratura constante por todo o forno ou em apenas uma segcdo de pré-
condicionamento. O forno ou outra(s) fonte(s) de aquecimento deve preferi-
velmente ser dotado de controle de zona individual e da habilidade para apli-
car calor e/ou frio homogeneamente em ambos os lados da pelicula de pin-
tura ou em um grau maior em apenas uma superficie da pelicula se for dese-
jado aquecer o portador a um grau maior ou menor do que a camada prote-
tora durante o estiramento usando ventiladores 59 ou unidades individual-
mente controladas. Ha uma se¢ao de resfriamento 60 em direcao a extremi-
dade da estacao de estiramento continuo. A secao de resfriamento pode ser
encerrada na area de acionamento em cadeia na camara de aquecimento /

forno 34 e/ou no fim do forno na estagao de estiramento continuo 26, ou po-
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de ser colocada fora da estagédo de estiramento. A mesma pode incluir uma

- secao de ar ambiente conforme ilustrado, uma se¢éo de ar resfriado ou uma

série separada de rolos resfriados (n&o ilustrada). E preferivel que a pelicula
de pintura pré-estirada 38 seja resfriada antes de rolar a pelicula de pintura
pré-estirada no rolo de recuperacao para evitar viscosidade, contudo, tam-
bém é contemplado que a pelicula pré-estirada quente seja aplicada direta-
mente em uma lamina extrudada aquecida.

Em uma modalidade preferida, no fim da secéo de aquecimento
58 e antes da seg¢ao de resfriamento 60, mas preferivelmente apds o estira-

mento, hd uma zona de recozimento 36. A zona de recozimento deve ser

‘ajustada separadamente em uma temperatura a cerca de -7°C (20°F) a cer-

ca de 10°C (50°F) menos do que a temperatura de aquecimento para esti-
ramento. Prefefive‘lmente, a medida que a pelicula pré-estirada resfriada sai
da sec¢do de estiramento continuo, é preferivel que a mesma torne a ser en-
rolada no rolo ou rolos de recuperagdo como, por exemplo, o rolo de recupe-
racdo 32. Pode ser usado um estirador, como, por exemplo, pela aplicagao
de uma velocidade diferencial entre os rolos de alimentagao e de recupera-
¢édo, usando um rolo(s) de presséo adicional ou um aparelho de extragéo
para proporcionar tensdo para a pelicula de pintura por todo o processo e
estirar a pelicula na direcdo ao longo de um eixo geométrico longitudinal de
uma pelicula de pintura.‘Conforme ilustrado, o aparelho pode ser ajustado
para incluir uma velocidade diferencial e/ou para incluir uma segao de esti-
ramento MDO separada 23.

Também ilustrado na Figura 1A, em uma modalidade preferida,
o aparelho 54’ também inclui uma estagdo extrudada 70 sendo dotada de
um extrusor 72 para formar a lamina extrudada como, por exemplo, a lamina
extrudada 48. A medida que uma lamina termo deforméavel extrudada (sendo
dotada de uma ou mais camadas dependendo se uma lamina extrudada ou
co-extrudada ou de multiplas camadas estiver sendo formada) sai do extru-
sor, a mesma recebe a pelicula de pintura pré-estirada em uma superficie do
extrusor em uma estacéo de aplicagdo 74.-Uma estacdo de aplicagao 74
pode incluir qualquer numero de configuragdo também para aplicacdo da
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pelicula de pintura pré-estirada em um substrato como, por exemplo, uma -
lamina extrudada. Por exemplo, a estacao de aplicagdo pode incluir aparelho
para proporcionar uma alimentag¢ao regular de adesivo usando um bocal e
um bisturi ou similares; a aplicagao de calor da pelicula para a lamina usan-
do uma camada adesiva jé' existente na pelicula de pintura; aplicagdo de
pressao da pelicula para a lamina usando rolos ou similar para ativar o ade- .
sivo sensivel a pressdo ja na pelicula de pintura; ou combinagdes dos mes-
mos. Alternativamente, a estagéo de aplicagdo pode simplesmente usar ca-
lor e pressao para permitir o aquecimento do extrudado da Iémina extrudada

~ para aderir a pelicula de pintura na lamina extrudada, conforme ilustrado

quando a pelicula é alimentada para e laminada para a lamina. extrudada

usando rolos de presséo. Indiferente & maneira na qual a pelicula de pintura

pré-estira é aplicada, a mesma é retirada usando rolos ou um mecanismo
similar ao rolo de recuperagao 32 e aplicada a lamina extrudada 48 do extru-
sor 72 na estagao de extrusdo 79 na estagao de aplicagao 74. |
A invengao sera agora descrita adicionalmente com relagdo aos
Exemplos nao limitadores:
EXEMPLO 1 .
Duas peliculas de pintura foram estiradas na direcdo da maquina

~ (MDO) longitudinalmente. A pelicula em ambos os casos era, a guisa de e-

xemplo, uma pelicula com base PVDF suprida por Soliant. O estiramento
ocorreu pelo pré-aquecimento da pelicula a 99°C (210°F) e subsequente-
mente estirando a pelicula longitudinalmente pelo uso de velocidades de rolo
diferenciais. A primeira pelicula (Amostra 1) foi estirada 60% usando 25% de
tensdo na dire¢cgdo MDO. A segunda pelicula foi estirada 40% usando 20%
de tensdao na diregdo MDO (Amostra 2). As peliculas forarh pré-
condicionadas pelo aquecimento a 98,8°C (210°F) e percorreram o processo
em uma velocidade de pelicula de 4,06 cm/s (8 pés/min). As peliculas de

-pintura nao exibiram nenhuma perda significativa na cor ou no brilho. Para a

Amostra 1, o nivel de brilho inicial era 822 e o nivel de britho final em 60% de
estiramento na diregao MDO era 85°. Para a Amostra 2, o nivel de brilho ini-
cial era 82° e o nivel de brilho final estava entre 822 e 842,
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EXEMPLO 2

Uma série de peliculas de pintura (Amostras de 3 a 10) foram
estiradas na diregdo TDO usando graus variados de estiramento total TDO

- desejado e usando uma pelicula de pintura portadora PVDF suprida por So-

liant. Os dados para a largura em 7 estagbes de medigéo de largura TDO e a
saida da estagao de estiramento continuo TDO estao ilustrados na Tabela 1

abaixo como medidas em polegadas. A Tabela 1 também ilustra a espessura
de pelicula existente em mil (onde 1 mil conforme aqui usado é igual a.
0,0254 milimetros ou 0,001 polegadas). Os filmes eram cinza. Foi usada
uma largura de entrada de 33 cm (13 polegadas) com uma espessura entre
4,8 a-4,0 mil. O tamanho do nicleo era de 15,2 cm (6 polegadas), onde o
nicleo é o tubo de papel no qual a pelicula foi enrolada. O forno foi ajustado
com trés zonas de pontos de ajuste de aquecimento: 422°C (300°F) 423,1°C
(302°F efetivo) sendo dotado de um ventilador em 600 rom; 148,8°C (3009F)

149,4°C(301°F efetivo) com um ventilador em 600 rpm; 126,6°C (260°F)

127,2°C (261°F efetivo) com um ventilador em 600 rpm. Um ventilador de
resfriamento em 800 rpm foi também proporcionado. A velocidade de pelicu-
la era de aproximadamente 12,7 cm/s (25 pés/min) com uma Carga Mestre
TDO de 12% e uma Carga escrava de 25,4%, que relacionada as cargas de
acionamento das cadeias em cada face de maneira que as velocidades de |
saida sejam sincronizadas. Os grampos usados eram grampos de ago inoxi-
davel. A aparénéia das peliculas mediante a existéncia da estagédo de esti-
ramento continuo foi boa. '

TABELA 1
Amos- 3 4 5 6 7 8 9
ta - | 10
%Esti- 100 50 25 150 175 200 . 250
ramento 300
Estacdo | 15,39 15,39 15,39 15,39 15,39 15,39 15,39
1 , 15,39
Estacao | 11,00 [ 11,00 11,00 11,50 11,50 11,50 1150
5 11,50
Estacdo | 15,00 15,00 15,00 15,00 15,00 15,00 15,00
3 15,00
Estacdo | 23,00 16,50 14,40 28,75 | 31,625 | 34,50 40,25
4 46,00
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Amos- 3 4 5 6 7 8 9

tra A 10
Estagao | 23,00 16,50 14,40 | 28,75 | 31,625 | 34,50 | 40,25
5 46,00
Estacdo | 23,00 16,50 14,40 | 28,75 | 31,625 | 34,50 | 40,25 46.00

6

Estagdo | 22,50 | 16,25 | 14,10 | 28,25 | 31,25 | 34,25 | 40,25
7 - 46,00

Largura | 60,96 | 43,18 38,1 73,66 | 81,28 88,9 101,6

de Sai- | (24,00) | (17,50) | (15,75) | (29,50) | (32,25) | (35,00) | (40,75) | 1143
da TDO ' ' : (45,75)
(pole-
gadas)

Espes- | 53,34 | 78,74 88,9 48,26 | 43,18 | 43,18 38;1
surade | 2,1)- | BN)- | @5-| (1,9 | .,7H-| (1,7)—]| (1,5) -
Saida 63,5 78,74 | 106,68 | 63,5 58,42 50,8 | 45,72

(mit) (2,5) (3,1) (4,2) (2,5) @3) | 2,0) (1,8)

EXEMPLO 3

_ Nesse exemplo, duas das mesmas peliculas usadas no Exemplo
2 que eram cinza (Amostras 11 e 12) foram sujéitas a uma segao de estira- A
mento MDO. O estiramento MDO ocorreu usando uma série de rolos. A lar-
gura de entrada era de 71 cm (28 polegadas) com uma espessura de entra-
da de 304,8 Mm (12 mil). O tamanho do nucleo era de 7,6 cm (3 polegadés)
(6,4 cm). Os rolos pré-aquecidos foram operados em uma velocidade de 2
cm/s (4 pés/min) sem nenhuma carga para a Amostra 11 e 4,5 cm/s (9
pés/min) com uma carga de 6% para a Amostra 12. A velocidade de acio-
namento lenta para a Amostra 11 era de 2 cm/s (4 pés/min) sem nenhuma
carga para-a Amostra 12 era de 4,7 cm/s (9,3 pés/min) com 4% de carga. A
velocidade de acionamento rapida, velocidade de recozinhar e a velocidade
de resfriar para a Amostra 11 foram 4 cm/s (8 pés/min) sem nenhuma carga.
A velocidade de acionamento rapida e a velocidade de recozinhar para a
Amostra 12 foram 7,1 cm/s (14,0 pés/min) cada com uma carga de 10% e
6% respectivamente. A velocidade de resfriamento paré a Amostra 12 foi de
6,6 cm/s (13,3 pés/min) com uma carga de 3%. O ajuste de intervalo de reti-
rada para a Amostra 12 foi de 0,05 cm (0,020 polegadas). A proporgdo de
retirada para a Amostra 11 foi 2,0 e para a Amostra 12 foi de 1,5. Cada a-

mostra percorreu 7 rolos de mordida. Tanto o ponto de ajuste quanto as
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temperaturas reais do pré-aquecimento, das temperaturas de retirada vaga-
rosa e rapida e das temperaturas de recozimento estao ilustradas abaixo na

Tabela 2 em °C (°F).

- TABELA 2 :
Amostra 11 Amostra 12
Série de Rolo
Pré-aquecimento N2 Ajuste 1 65,5 (150). 55,5 (132)
Pré-aquecimento N2 Real 1 65,5 (150) 55,5 (132)
Pré-aquecimento N2 Ajuste 2 65,5 (150) 65,5 (150)
Pré-aquecimento N2 Real 2 66,1 (151) 66,1 (151)
Ajuste de Retirada Lenta 65,5 (150) 54,4 (130)
Real Retirada Lenta 65,5 (150) 55 (131)
Ajuste de Retirada Rapida 48,8 (120) 48,8 (120)
Real Retirada Rapida 49,4 (121) 49,4 (121)
Ajuste de Recozimento 48,8 (120) 37,7 (100)
Real Recozimento 53,3 (128) 45 (113)
Ajuste de Resfriamento 26,6 (80) 26,6 (80)
Real Resfriamento 27,7 (82) 27,7 (82)

A Amostra 12 apds o estiramerito MDO foi colocada através de
uma estagao de estiramento continuo TDO com uma primeira zona em’
149°C (300°F) (149°C (300°F) real) com um ventilador de 600 rpm, uma se-
gunda zona de aquecimento a 149°C (300°F) (149°C (300°F) real) com um
ventilador de 600 rpm e uma terceira zona a 127°C (260°F) 127°C (260°F
real) com um ventilador de 600 rpm. Uma zona de resfriamento foi propor-
cionada com um ventilador de 800 rpm. A velocidade através da estacao de
estiramento continuo foi ajustada em 12,49 cm/s (4 pés/min) com uma carga
TDO (mestre) de 10% e carga (escrava) 13%. Os apertos eram grampos de
aco inoxidavel. A aparéncia na saida era boa e aparentava cinza. As largu-
ras TDO nas 7 esta¢gdes de medi¢do e na saida da estagcdo de estiramento
continuo estao ilustradas abaixo na Tabela 3.

TABELA 3

Estacao TDO Largura/centimetro (polegada)
1 39,46 (13,96)

28,58 (11,25)

28,83 (11,35)

57,15 (22,50)

Hlwl N




10

15

25

Estacao TDO Largura/centimetro (polegada)

5 | 57,15 (22,50)
6 » 57,18 (22,51)
7 54,97 (21,64)
Saida - 55,88 (22,00)

O processo € 0 éparelho aqui descritos podem ser variados para
proporcionar uma ampla variagao de | peliculas pré-estiradas para uso na -
formagao de pegas de veiculo e pré-formar pega de veiculo. Os estiramentos
TDO e MDO podem ser um separadamente como processos individuais para

estiramento unidirecional ou juntos para estiramento biaxial. Isso permite

~maximizar o que pode ser feito com as peliculas de pintura comercialmente )

disponiveis. Se for preciso formar pegas de veiculo mais longas ou mais es-
treitas, talvez seja mais benéfico estirar o rolo de pelicula ao longo de sua
extensao usando talvez um rolo mais estreito apenas na dire¢do MDO. Con-
tudo; se for preciso a formag¢ao de pegas mais amplas, 0 uso da pelicula po-
de ser maximizado pelo estiramento TDO de uma pelicula ampla até sua
largura maxima.

Deve ser observado por aqueles versados na técnica que podem
ser feitas alteragdes nas modalidades acima descritas sem se afastar do
conceito inventivo amplo das mesmas. Portanto, compreende-se que esta .
invengdo ndo se limita s modalidades especificas descritas, mas preten‘de
cobrir modificagbes dentro do espirito e do escopo da presente invengao
conforme definido pelas reivindica¢gdes em anexo.
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REIVINDICACOES

1. Processo para fabricar uma peg¢a ou uma pré-forma de peca,
compreendendo |

(a) proporcionar uma pelicula de pintura sendo dotada de uma
extensdo conforme medida ao longo de um eixo geométrico longitudinal da
pelicula de pintura;

~ (b) estirar continuamente a pelicula de pintura acima da exten-
sdo da pelicula de pintura para formar uma pelicula de pintura pré-estirada;
e

(c) aplicar a pelicula de pintura pré-estirada em um substrato
termoformével para formar uma pega ou pré-formar peca. |

2.'Proc'esso, de acordo com a reivindicagao 1, onde a pe¢a ou a
pré-forma de peca € uma pega de veiculo ou uma pré-forma de peca de vei-
culo, respectivamente. |

3. Processo, de acordo com a reivindicagdo 1, onde a pelicula
de pintura é estirada continuamente em uma diregao geralmente perpendicu-
lar ao eixo geométrico longitudinal da pelicula de pintura.

4. Processo, de acordo com a reivindicagdo 3, onde a pelicula
de pintura é também continuamente estirada em uma diregdo geralmente
paralela ao eixo geométrico longitudinal da pelicula de pintura de maneira
que a pelicula de pintura bré-estiradé seja estirada biaxialmente.

5. Processo, de acordo com a reivindicagao 1, onde a pelicula
de pintura € estirada continuamente em uma dire¢ao geralmente paralela ao
eixo geométrico longitudinal da pelicula de pintura.

6. Processo, de acordo com a reivindicagao 1, onde a pelicula
de pintura é dotada de uma largura conforme medida geralmente perpendi-
cularmente ao eixo geométrico longitudinal da pelicula de pintura que nao é
maior do que a cerca de 153 cm.

7. Processo, de acordo com a reivindicagao 1, onde a pelicula
de pintura é dotada de uma camada portadora termoformavel, uma camada
decorativa e uma camada protetora.

8. Processo, de acordo com a reivindicagdo 7, onde a pelicula
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de pintura compreende adicionalmente uma camada adesiva em uma super-
ficie da camada portadora termoformavel oposta & camada decorativa.

9. Processo, de acordo com a reivindicagdo 7, onde a camada
decorativa compreende pelo menos um dos flocos pigmentados e metalicos.

10. Processo, de acordo com a reivindicagéo 1, compreendendo
adicionalmente cortar a pelicula de pintura pré-estirada em uma extenséo .
predeterminada conforme medida ao longo do eixo geométrico longitudinal
da pelicula de pintura para formar uma lamina de pélicula de pintura. pré-
estirada antes da etapa (c).

11. Processo, de acordo com a reivindicagdo 1, onde o substrato
é uma lamina extrudada e a étapa (c) compreende adicionalmente aplicar
continuamente a pelicula de pintura pré-estirada a lamina extrudada. | }

12. Processo, de acordo com a reivindicagédo 1, onde o sub_strato‘
é uma lamina extrudada e o processo compreende adicionalmente formar
um rolo da pelicula de pintura pré-estirada apds a etapa (b) e laminar pelo
menos uma parte do rolo da pell’cula de pintura pré-estirada para a lamina

_ extrudada.

13. Processo, de acordo com a reivindicagéo 12. onde o rolo da
pelicula de pintura pré-estirada é cortada para o tamanho aproxlmado da
lamina extrudada e entdo laminada para a lamina extrudada.

14. Processo, de acordo com a reivindicagdo 12, compreenden-
do adicionalmente laminar pela aplicagdo de um adesivo, aplicagéo de calor
e combinagao das mesmas.

15. Processo, de acordo com a reivindicagcao 1, onde a pelicula
de pintura pré-estirada e o substrato formam uma pré-forma de peca de vei-
culo e 0 método compreende adicionalmente |

(d) termoformar a pré-forma de peca de veiculo para formar uma
peca de veiculo. |

16. Artigo de fabricacdo, compreendendo

(a) um substrato termoformado sendo dotado de uma primeira
superficie e de uma segunda superficie; e

(b) uma pelicula de pintura pré-estirada laminada para pelo me-
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nos uma da primeira e segunda superficie do substrato termoformado, onde
a pelicula de pintura pré-estirada é formada a partir de uma pelicula de pin-
tura sendo dotada de uma largura conforme medida geralmente perpendicu-
larmente a um eixo geométrico longitudinal da pelicula de pintura que nio é
maior do que a cerca de 153 cm que foi estirada em uma dire¢do que é pa-
ralela a e/ou perpendicular ao eixo geométrico longitudinal da pelicula de
pintura de maneira que se aproxime do tamanho do substrato termoformado
ap6s a termoformacao. ‘

17. Artigo de fabricag¢éo, de acordo com a reivindicagdo 16, onde
a pelicula de pintura é estirada biaxialmente.

| 18. Artigo de fabricagdo, de acordo com a reivindicagdo 16, onde

0 artigo de fabricagéo € uma pega de veiculo.

19. Artigo de fabricagéo, de acordo com a reivindicagdo 17, onde
o artigo de fabricacdo é uma cobertura da parte posterior de um automével.

20. Artigo de fabricagéo, compreendendo

(@) uma lamina extrudada capaz de formar uma pega ou pré-
formar uma pega e sendo dotada de uma primeira superficie e de uma se-
gunda superficie; e

(b) uma pelicula de pintura pré-estirada aplicada a pelo menos
uma da primeira e segunda superficie da lamina extrudada, onde a pelicula '
de pintura pré-estirada é' formada de uma pelicula de pintura sendo dotada
de uma largura éonforme medida geralmente perpendicularmente a um eixo
geomeétrico longitudinal da pelicula de pintura que ndo é maior do que a cer-
ca de 153 cm que foi estirada em uma direcdo que é paraleia a e/ou perpen-
diculér ao eixo geometrico longitudinal da pelicula de pintura de maneira que
ird se aproximar do tamanho da Iém.ina extrudada.

21. Artigo de fabricacao, de acordo com a reivindicagao 20, onde
a lamina extrudada é capaz de formar uma peca de veiculo ou uma pré-
forma de peca de veiculo.

22. Artigo de fabricacéo, de acordo com a reivindicagao 20, onde
a pelicula de pintura pré-estirada é aplicada & lamina extrudada por um ade-

Sivo.
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23. Artigo de fabricagao, de acordo com a reivindicagdo 20, onde
a pelicula de pintura pré-'es'tirada é aplicada a lamina extrudada por termo-
laminagao.

24. Aparelho para pré-estirar uma pelicula de pintura, compre-
endendo |

(a) um rolo de alimentagao de pelicula de pintura;

(b) uma estacado de estiramento continuo compreendendo um
mecanismo de acionamento continuo e uma pluralidade de fixadores situa-
dos em uma primeira face e em uma segunda face da estagdo de estiramen-
to e que sao capazes de estirar uma pelicula d_e pintura em uma diregéao ge- .
ralmente perpendicular a um eixo geométrico longitudinal de uma pelicula de
pintura, onde o0 mecanismo de acionamento continuo aciona a pluralidade de
fixadores; ,

(c) um rolo de recupera¢éo de pelicula de pintura pré-estirada; e

(d) pelo menos uma fonte de calor.

25. Aparelho, de acordo com a reivindicagao 24, compreenden-
do adicionalmente um estirador capaz de estirar uma pelicula de pintura na
direcao ao longo de um eixo geomeétrico longitudinal de uma pelicula de pin-
tura. '

26. Aparelho, de acordo com a 'reivindicagéo 25, onde o estira-
dor cbmpreende o rolo de alimentagao de pelicula de pintura e o rolo de re-
cuperagao de pelicula pré-estirada operando em velocidades diferentes de
maneira a criar tensao.

27. Aparelho, de acordo com a reivindicagdo 24, onde o apare-
lho compreende adicionalmente um extrusor para formar uma lamina extru-
dada e uma estagao de aplicagéo para aplicar diretamente a pelicula de pin-
tura pré-estirada proveniente do rolo de recuperagéo em uma lamina extru-
dada proveniente do extrusor.

28. Aparelho, de acordo com a reivindicagao 24, onde o meca-
nismo de acionamento continuo compreende um acionamento em cadeia em
cada da primeira face e da segunda face da estagdo de estiramento cujos

acionamentos em cadeia se afastam uns dos outros na face de saida da es-



tacao de estiramento.
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RESUMO

~ Patente de Invengéo: "PROCESSO E APARELHO PARA FORMAR PELi-

CULAS DE PINTURA ESTIRADAS E ARTIGOS FORMADOS USANbO' AS
MESMAS". ' o

A présente ihvengﬁéo refere-se a um processo para fabricagao.de
uma peca ou uma pré-forma de pega, por exemplo, uma peca de veiculo ou .
pré-forma de peca de veiculo, bem com de artigos de fabricagao ihcorporan-
do peliculas de pintura pré-estiradas e substratos como, por exemplo, lamina
extrudada. A presente invencao refere-se a um aparelho Util para o processo -

"descrito, cujo processo inclui o provimento de uma pelicula de pintura sendo -

dotada de uma extensao conforme medida ao longo de um eixo geométrico
longitudinal da pelicula de pintura; estirar continuamente a pelicula de pintu-

_ra nas diregdes transversal e/ou longitudinal da pelicula acima da extensdo -

da p'elicula de pintura para formar uma pelicula de pintura pré-estirada; e
aplicar a pelicula de pintura pré-estirada em um substrato que termoformavel .
para formar uma pega ou pré-formar pega.
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