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(57) Resumo:
SAO DESCRITOS PROCESSOS DE FABRICO DE UM ROLO DE PINTURA QUE UTILIZAM UM

ADESIVO FEITO A PARTIR DE UM COMPOSTO DE POLIPROPILENO E CARBONATO DE CALCIO
QUE TEM ENTRE 5% E 66% DE CARBONATO DE CALCIO EM PESO. SAO DESCRITOS
PROCESSOS DE FABRICO DE UM ROLO DE PINTURA QUE UTILIZAM MATERIAL DE TIRAS PRE-
FORMADAS OU DO NUCLEO FEITO A PARTIR DE UM COMPOSTO DE POLIPROPILENO E
CARBONATO DE CALCIO QUE TEM ENTRE 5% E 66% DE CARBONATO DE CALCIO EM PESO.
SAO DESCRITOS PROCESSOS DE FABRICO DE UM ROLO DE PINTURA QUE UTILIZAM UM
MATERIAL DE COBERTURA COMPOSITO FEITO A PARTIR DE UM COMPOSTO DE
POLIPROPILENO E CARBONATO DE CALCIO QUE TEM ENTRE 5% E 50% DE CARBONATO DE
CALCIO EM PESO. UM OU VARIOS COMPOSTOS PODEM SER UTILIZADOS PARA FORMAR
PORGOES DE UM OU VARIOS COMPONENTES QUE COMPOEM O ROLO DE PINTURA,
INCLUINDO, POR EXEMPLO, AS TIRAS TERMOPLASTICAS, OS ADESIVOS E/OU O SUPORTE DE
UM MATERIAL DE COBERTURA COMPOSITO. OS MATERIAIS PODEM SER MONTADOS NUM
PROCESSO DE FABRICO CONTINUO.
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RESUMO

"PROCESSOS PARA O FABRICO DE UM ROLO DE PINTURA E SUAS

PARTES COMPONENTES"

S&do descritos processos de fabrico de um rolo de
pintura que utilizam um adesivo feito a partir de um composto
de polipropileno e carbonato de célcio gque tem entre 5% e
66% de carbonato de cédlcio em peso. S&o descritos processos
de fabrico de um rolo de pintura que utilizam material de
tiras pré-formadas ou do nucleo feito a partir de um composto
de polipropileno e carbonato de cédlcio gque tem entre 5% e
66% de carbonato de cédlcio em peso. S&o descritos processos
de fabrico de um rolo de pintura que utilizam um material de
cobertura compdsito feito a partir de um composto de
polipropileno e carbonato de cédlcio que tem entre 5% e 50%
de carbonato de calcio em peso. Um ou varios compostos podem
ser utilizados ©para formar porcdes de um ou vVAarios
componentes que compdem o rolo de pintura, incluindo, por
exemplo, as tiras termopléasticas, os adesivos e/ou o suporte
de um material de cobertura compdsito. Os materiais podem

ser montados num processo de fabrico continuo.
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DESCRICAO

"PROCESSOS PARA O FABRICO DE UM ROLO DE PINTURA E SUAS

PARTES COMPONENTES"

CAMPO DA INVENCAO

Esta invencdo refere-se a um processo de fabrico
de um rolo de pintura laminado de acordo com a reivindicacéo

1.

O documento US 2002/077234 divulga um aparelho e
um processo para a producdo de uma estrutura tubular
termopléastica que wutiliza um mandril estacionario, um
primeiro e um segundo alimentador para alimentar uma primeira
e uma segunda tira para um mandril muma primeira localizacéo
e numa segunda localizacdo, respectivamente, e um terceiro
alimentador para alimentar uma tira de cobertura para o
mandril numa terceira localizacdo, a terceira localizacéo

estd a jusante da segunda localizacéo.

O documento ndo menciona uma inclusdo de carbonato

de cédlcio no material de cobertura.
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BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

Nos desenhos anexos que formam uma parte desta
especificacdo, e nos quais s&o utilizados caracteres de
referéncia semelhantes para designar partes semelhantes ao

longo dos mesmos:

A Figura 1 é uma representacdo esquemidtica de um
aparelho de fabrico de rolos de pintura gue pode ser
ustilizado de acordo com um modelo de realizacédo da presente

invencéo.

A Figura 2 é uma representacdo esquematica de um
aparelho para formar uma cobertura compbdésita do rolo de
pintura gque tem um suporte composto de acordo com um modelo

de realizacdo da presente invencéo.

A Figura 3 é uma representacdo esquematica de um
aparelho de fabrico de rolos de pintura laminados com
multiplas tiras que pode ser utilizado de acordo com um

modelo de realizacdo da presente invencédo.

A Figura 4 é uma representacdo esquematica de outro
aparelho de fabrico de rolos de pintura que pode ser
utilizado de acordo com um modelo de realizacdo da presente

invencéo.

A Figura 5 é uma representacdo esquematica de mais

um outro aparelho de fabrico de rolos de pintura que pode
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ser utilizado de acordo com um modelo de realizacdo da

presente invencéao.

DESCRICAO DETALHADA DA INVENCAO E MODELOS DE REALIZAGCAO DA

MESMA

A Figura 1 mostra uma representacdo esquemdtica de
um aparelho de fabrico de rolos de pintura 100. Uma tira de
material 145 que compreende polipropileno € enrolada
helicoidalmente em torno de um mandril 140 seguro a uma base
150. 0 mandril pode ser arrefecido por um refrigerador (né&do
mostrado). Um adesivo 135 que compreende polipropileno é
aplicado a uma superficie exterior da tira 145 pelo aplicador
130. Uma cobertura 125 é enrolada em torno do mandril 150
sobre a primeira tira 145 e sobre o adesivo 135. Uma correia
helicoidal 120 accionada por rolos 120a, 120b aplica uma
forca de compressdo sobre o material de cobertura e faz
avancar o conjunto tubular 115 ao longo do mandril 150. Uma
serra radial amovivel (“flyaway saw”) 105 corta o conjunto
tubular em comprimentos 110 que podem ser utilizados, ou
cortados e wutilizados para produzir rolos de pintura

acabados.

Adesivo composto

Num modelo de realizacdo, o adesivo 135 €& um
composto de polipropileno e carbonato de cdlcio que tem entre
5% e 50% de carbonato de cédlcio em peso. Num modelo de

realizacédo, o adesivo composto compreende pelo menos 25% mas
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ndo mais de 45% de carbonato de cédlcio. Num modelo de
realizacdo, o adesivo composto compreende pelo menos 25% mas
ndo mais de 33% de carbonato de célcio. Num modelo de
realizacéo, o) carbonato de cédlcio composto com ©
polipropileno para formar o adesivo composto 135 deve ser
seleccionado e/ou processado para ser relativamente néo

abrasivo para o equipamento de processamento.

Num modelo de realizacdo, o aplicador 130 aplica
um adesivo composto 135 formado por uma extrusora de parafuso
duplo suficiente para compor o carbonato de célcio com o©
polipropileno (ndo mostrado) a partir de um fornecimento de
resina de polipropileno em forma de pastilhas e um
fornecimento de carbonato de calcio. Quando se utiliza uma
extrusora de parafuso duplo, o carbonato de cédlcio deve ser

relativamente ndo abrasivo para a extrusora.

Num modelo de realizacdo, o carbonato de célcio
composto com o polipropileno para formar o adesivo composto
135 deve ser utilizado em forma de pd relativamente fino.
Num modelo de realizacdo, o carbonato de cédlcio pode ter um
tamanho de particula médio de 3 micrdédmetros ou menos. Num
modelo de realizacdo, o carbonato de cédlcio composto com o
polipropileno para formar o adesivo composto 135 pode ser

tratado na superficie.

Espera-se que o custo por peso do carbonato de
calcio seja inferior ao custo por peso do polipropileno,

pelo que o uso de um adesivo composto 135 como descrito ira
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reduzir o custo de fabrico dos rolos de pintura.

Espera-se que adesivo 135 feito a partir de um
composto de polipropileno e carbonato de cdlcio que tem entre
5% e 50% de carbonato de calcio em peso tenha uma maior
condutividade térmica do que um adesivo feito apenas de
polipropileno. Consequentemente, espera-se que um adesivo
135 feito a partir de um composto de polipropileno e
carbonato de calcio que tem entre 5% e 50% de carbonato de
cdlcio em peso seja arrefecido e ajustado mais rapidamente
do que um adesivo feito apenas de polipropileno. Como
resultado da maior condutividade térmica, quando o aparelho
100 é operado utilizando um adesivo 135 feito a partir de um
composto de polipropileno e carbonato de cdlcio que tem entre
5% e 50% de carbonato de cédlcio em peso, espera-se gue O
aparelho funcionard com um maior rendimento global do que
aquele quando se utiliza um adesivo 135 que compreende mais

de 95% de polipropileno.

Material de tira composto

Num modelo de realizacdo, a tira 145 é feita de um
composto de polipropileno e carbonato de cdlcio que tem entre
5% e 50% de carbonato de cédlcio em peso. Num modelo de
realizacdo, a tira 145 compreende pelo menos 25% mas né&o
mais de 45% de carbonato de cdlcio. Num modelo de realizacda,
a tira 145 compreende pelo menos 25% mas ndo mais de 33% de

carbonato de célcio.
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Num modelo de realizacdo, o carbonato de célcio
composto com o polipropileno para formar a tira 145 deve ser
em forma de pd relativamente fino de carbonato de céalcio.
Num modelo de realizacdo, o carbonato de cdlcio composto com
o polipropileno para formar a tira 145 deve ter um tamanho
de particula médio de 3 micrdémetros ou menos. Num modelo de
realizacéo, o) carbonato de calcio composto com o)
polipropileno para formar a tira 145 pode ser tratado na

superficie.

Espera-se-se que o custo por peso do carbonato de
cdlcio seja inferior ao custo por peso do polipropileno,
prelo que o uso de uma tira 135 feita a partir de um composto
de polipropileno e carbonato de cédlcio reduzird o custo de

fabrico dos rolos de pintura fabricados com o mesmo.

Espera-se que a tira 145 feita a partir de um
composto de polipropileno e carbonato de cdlcio que tem entre

5

oe

e 50% de carbonato de calcio em peso tenha uma maior
condutividade térmica do que um adesivo feito apenas de
polipropileno. Por causa de maior condutividade térmica,
quando se utiliza uma tira 145 feita a partir de um composto
de polipropileno e carbonato de célcio que tem entre 5% e
50% de carbonato de cédlcio em peso, em vez de uma tira 145
feita de mais de 95% de polipropileno, prevé-se que o adesivo
135 serd ajustado mais rapidamente e, portanto, o aparelho
100 funcionard com um maior rendimento global do que aquele
quando se utiliza uma tira 145 gue compreende mais de 95% de

polipropileno.
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Material de Cobertura

Num modelo de realizacdo, a cobertura 125 tem um
suporte de tecido e uma superficie exterior com pélos tais
como materiais de cobertura tecidos ou em malha; um tal
suporte de tecido da cobertura 125 compreende poros
intersticiais nos quais o adesivo 135 pode fluir,
especialmente quando comprimido pela correia 120. Num modelo
de realizacdo, a cobertura é feita a partir de um material
de microfibra; uma tal cobertura em microfibra 125 também
compreende poros intersticiais nos quais o adesivo 135 pode

fluir, especialmente quando comprimido pela correia 120.

Num modelo de realizacdo, a cobertura 125 tem uma
superficie exterior com pélos ou em microfibra e um suporte
liso ou uniformemente impresso formado a partir de

polipropileno.

Num modelo de realizacdo, a cobertura 125 tem uma
superficie exterior com pélos ou em microfibra e um suporte
liso ou uniformemente impresso formado a partir de um
composto de polipropileno e carbonato de cdlcio que tem entre
5% e 50% de carbonato de cédlcio em peso. Num modelo de
realizacdo, a cobertura 125 compreende pelo menos 25% mas
ndo mais de 45% de carbonato de célcio. Num modelo de
realizacdo, a cobertura 125 compreende pelo menos 25% mas

ndo mais de 33% de carbonato de céalcio.
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Num modelo de realizacdo, o carbonato de célcio
composto com o polipropileno para formar o suporte da
cobertura 125 deve ser em forma de pd relativamente fino de
carbonato de cédlcio. Num modelo de realizacdo, o carbonato
de cédlcio composto com o polipropileno para formar o suporte
da cobertura 125 deve ter um tamanho de particula médio de
3 micrdédmetros ou menos. Num modelo de realizacdo, o carbonato
de cédlcio composto com o polipropileno para formar o suporte

da cobertura 125 pode ser tratado na superficie.

Espera-se que o custo por peso do carbonato de
cdlcio seja inferior ao custo por peso do polipropileno,
pelo que o uso do suporte da cobertura 125 feito a partir de
um composto de polipropileno e carbonato de cédlcio reduziré
o custo de fabrico dos rolos de pintura fabricados com o

mesmo.

Espera-se que o suporte da cobertura 125 feito a
partir de um composto de polipropileno e carbonato de céalcio
que tem entre 5% e 50% de carbonato de cdlcio em peso tenha
uma maior condutividade térmica do gque um adesivo feito
apenas de polipropileno. Por causa da maior condutividade
térmica, gquando se utiliza uma cobertura 125 gque tem um
suporte feito a partir de um composto de polipropileno e
carbonato de cédlcio que tem entre 5% e 50% de carbonato de
cadlcio em peso, em vez de um suporte feito de mais de 95% de
polipropileno, prevé-se que o adesivo 135 serd ajustado mais
rapidamente e, portanto, o aparelho 100 funcionard com um

maior rendimento global do que aquele quando se utiliza uma
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cobertura 125 que tem um suporte que compreende mais de 95%

de polipropileno.

Utilizagcdo de materiais compostos

O aparelho 100 pode ser operado de acordo com um
exemplo utilizando um adesivo 135 feito de um composto de
polipropileno e carbonato de calcio que tem entre 5% e 50%
de carbonato de célcio em peso; utilizando uma tira 145 feita
de um composto de polipropileno e carbonato de célcio que
tem entre 5% e 50% de carbonato de cédlcio em peso; e/ou
utilizando uma cobertura 250 que tem um suporte feito de um
composto de polipropileno e carbonato de cdlcio que tem entre
5% e 50% de carbonato de cédlcio em peso. Quando mais de um
componente ¢é feito de um composto de polipropileno e
carbonato de cédlcio que tem entre 5% e 50% de carbonato de
cdlcio em peso, a percentagem de carbonato de célcio
utilizada no composto que forma o adesivo 135, a tira 145 e
o0 suporte da cobertura 250 pode ser a mesma, ou pode ser

diferente de um para outro.

Ao combinar polipropileno e carbonato de cdlcio em
qualquer composto com entre 5% e 50% de carbonato de céalcio
em peso, nado se espera que o carbonato de calcio funda.
Conforme discutido acima, espera-se gue 0S8 compostos
resultantes tenham maior condutividade térmica. A variacéo
na quantidade de carbonato de calcio, como especificada na
reivindicacdo 1, estd dentro do &ambito da invencdo e,

portanto, sera evidente para um especialista na técnica que,
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até certo ponto, a condutividade térmica pode ser controlada
ou pode ser alcancada uma condutividade térmica desejada ou
uma gama de condutividade térmica variando a porcentagem de

carbonato de cédlcio no composto.

Os compostos de polipropileno e carbonato de
cédlcio utilizados no adesivo 135, na tira 145 e/ou na
cobertura 125 deverdo atingir outras caracteristicas que,
quando comparadas com a utilizacdo apenas de polipropileno,
deverdo incluir uma rigidez aumentada. A rigidez aumentada
pode dar a um rolo de pintura uma sensacdo mais firme ou
mais rigida, o que pode melhorar o seu desempenho como rolo
de pintura. Além disso, em muitos casos, rolos de pintura
mais rigidos ou mais firmes sdo vendidos a um preco mais
elevado. Seréd evidente para um especialista na técnica que,
até certo ponto, a rigidez pode ser controlada, ou pode ser
alcancada uma rigidez desejada ou uma gama de rigidez

variando a percentagem de carbonato de cdlcio no composto.

A Figura 2 mostra um aparelho 200 para formar a
cobertura compdsita 250 do rolo de pintura que tem um suporte
composto. O rolo 220 é empurrado em direccdo a armacdo 230
por uma mola, por gravidade ou por outros meios que serédo
evidentes para o0s especialistas na técnica. Uma camada de
adesivo composto 210 é distribuida por um aplicador 205 sobre
um rolo 220 e corre entre o rolo 220 e uma armacdo 230, tal
como uma armacdo para estender tecido (“tenter frame”), ou
entre o rolo 220 e outro rolo (ndo mostrado). A camada de

adesivo composto 210 distribuida sobre o rolo 220 pode estar
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entre 254 micrdémetros (0,010") e 508 micrdémetros (0,020M).
Num modelo de realizacdo, o adesivo composto 210 & um
composto de polipropileno e carbonato de cdlcio que tem entre
5% e 50% de carbonato de célcio em peso. Num modelo de
realizacdo, o adesivo composto compreende pelo menos 25% mas
ndo mais de 45% de carbonato de calcio. Num modelo de
realizacdo, o adesivo composto compreende pelo menos 25% mas
n&do mais de 33% de carbonato de cédlcio. O carbonato de célcio
deve ser relativamente ndo abrasivo para a maguinaria de

processamento.

O material de cobertura 215 é avancado ao longo da
armacdo 205 com o seu lado com pélos virado para baixo e
movido por baixo do rolo 220. O material de cobertura 215
pode ter um lado com pélos e um suporte de tecido - o suporte
de tecido é poroso e tem espacos intersticiais suficientes
para permitir a penetracido do adesivo composto 210. A medida
que o material de cobertura 215 e a camada de adesivo
composto 210 passam entre o rolo 220 e a superficie da
armacdo 230 eles sdo empurrados em conjunto. O lado do rolo
do adesivo composto 210 pode ser alisado ou impresso
uniformemente (por exemplo, em relevo) pelo rolo 220 a medida
que passa por baixo, formando assim uma superficie de camada

adesiva uniforme ou lisa 225.

Num modelo de realizacdo, o rolo 220 aplica uma
forca de compressdo para empurrar o adesivo composto 210 em
direccdo ao material de cobertura 215. Num modelo de

realizacdo, a forca de compressdo é suficiente para forcar



PE2851178 - 12 -

o adesivo composto 210 nos espacos intersticiais dentro do
suporte de tecido do material de cobertura 215. O material
de folha compdésito resultante 235 pode ser cortado por um
cortador 240 para aparar gualquer excesso de material e assim
formar o composto de material de cobertura compdsito 250 com

um suporte ndo poroso.

Num modelo de realizacdo, o rolo 220 pode ser

aquecido ou arrefecido.

Num modelo de realizacdo, que nédo faz parte da
invencdo, o aparelho compreende um aplicador 205 que aplica
um adesivo composto 210 formado por uma extrusora de parafuso
duplo suficiente para compor carbonato de cédlcio com
polipropileno (ndoc mostrado) a partir de um fornecimento de
resina de polipropileno na forma de pastilhas e de um
fornecimento de carbonato de calcio. O carbonato de calcio
deve ser relativamente n&do abrasivo para a extrusora de

parafuso duplo.

O posicionamento e a orientacdo angular do
aplicador 205 podem wvariar. Num modelo de realizacédo, o
aplicador 1s estd inclinado entre 30 graus e 60 graus da
vertical e estd posicionado a poucas polegadas do meio do
rolo 220. Num outro modelo de realizacdo, o aplicador 205
estd dentro de 30 graus (+/-) da vertical e estéd posicionado
para distribuir adesivo de tal modo gque a camada do adesivo
210 contacta primeiro com a metade superior do rolo 220.

Ainda noutro modelo de realizacdo, o aplicador 205 esta
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dentro de 30 graus (+/-) da horizontal e estd posicionado
para distribuir adesivo de tal modo que a camada do adesivo
210 contacta primeiro com a metade inferior do rolo 220. As
variacdes na orientacdo angular do aplicador 205 e a sua
distdncia e orientacdo em torno do rolo estdo dentro do
dmbito da invencédo e serdo evidentes para um especialista na

técnica.

A Figura 3 mostra um aparelho de fabrico de rolos
de pintura 300. Uma tira do material 345 que compreende
polipropileno ¢é enrolada helicoidalmente em torno de um
mandril 340 seguro a uma base 350. 0O mandril pode ser
arrefecido por um refrigerador (ndo mostrado). Uma segunda
tira de material 348 que compreende polipropileno € enrolada
helicoidalmente em torno da primeira tira 345. Um adesivo
335 que compreende polipropileno é aplicado a uma superficie
exterior das tiras 345, 348 pelo aplicador 330. Uma cobertura
325 também é enrolada helicoidalmente em torno do mandril
350 sobre as tiras 345, 348 e sobre o adesivo 335. Uma
correia helicoidal 320 accionada pelos rolos 320a, 320b
aplica uma forca de compressdo sobre o material de cobertura
e faz avancar o conjunto tubular 310 ao longo do mandril
350. Uma serra radial amovivel 305 pode cortar o conjunto
tubular 310 em comprimentos (ndo mostrado) gque podem ser
utilizados, ou ainda cortados e utilizados para produzir

rolos de pintura acabados.

Num modelo de realizacdo, o aplicador 330 aplica

um adesivo composto 335 formado por uma extrusora de parafuso
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duplo suficiente para compor o carbonato de cédlcio com o©
polipropileno (ndo mostrado) a partir de um fornecimento de
resina de polipropileno em forma de pastilhas e de um
fornecimento de carbonato de calcio. Quando se utiliza uma
extrusora de parafuso duplo, o carbonato de cédlcio deve ser

relativamente ndo abrasivo para a extrusora.

O aparelho 300 pode ser operado de acordo com un
exemplo utilizando um adesivo 335 feito de um composto de
polipropileno e carbonato de cédlcio que tem entre 5% e 50%
de carbonato de cdlcio em peso; utilizando uma tira 345 feita
de um composto de polipropileno e carbonato de cédlcio que
tem entre 5% e 50% de carbonato de cdlcio em peso; utilizando
uma segunda tira 348 feita de um composto de polipropileno
e carbonato de cédlcio que tem entre 5% e 50% de carbonato de
cdlcio em peso; e/ou utilizando uma cobertura 325 que tem um
suporte feito de um composto de polipropileno e carbonato de
cdlcio que tem entre 5% e 50% de carbonato de cdlcio em peso.
Quando mais de um componente ¢é feito de um composto de
polipropileno e carbonato de cédlcio que tem entre 5% e 50%
de carbonato de cédlcio em peso, a percentagem de carbonato
de célcio utilizada no composto que forma o adesivo 335, a
tira 345, a segunda tira 348, e o suporte da cobertura 325

pode ser a mesma, ou pode ser diferente de um para outro.

A variacdo na quantidade de carbonato de célcio,
como especificada na reivindicacdo 1, estd dentro do admbito
da invencdo, e, portanto, serd evidente para um especialista

na técnica que, até certo ponto, a condutividade térmica
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pode ser controlada ou pode ser alcancada uma condutividade
térmica desejada ou uma gama de condutividade térmica
variando a porcentagem de carbonato de célcio em um ou mais
dos compostos. Seréd evidente para um especialista na técnica
que, até certo ponto, a rigidez pode ser controlada, ou pode
ser alcancada uma rigidez desejada ou uma gama de rigidez
variando a percentagem de carbonato de cédlcio também nestes

compostos.

A Figura 4 mostra um aparelho de fabrico de rolos
de pintura 400. Uma tira de material 448 que compreende
polipropileno ¢é enrolada helicoidalmente em torno de um
mandril 440 seguro a uma base 450. O mandril pode ser
arrefecido por um refrigerador (n&d&o mostrado). Uma segunda
tira de material 445 que compreende polipropileno é enrolada
helicoidalmente em torno da primeira tira 448. Os aquecedores
460, 455 gque podem empregar elementos de aquecimento ou calor
por chama aberta, agquecem a superficie exterior (em relacédo
ao enrolamento em torno do mandril) das tiras 448, 445,
respectivamente. O calor produzido pelos aquecedores 460 é
suficiente para fazer com que a superficie exterior das tiras
448, 445 se torne viscosa, ou se liquefaca, ou se torne
fundida. (Embora mostrados esquematicamente a uma distdncia
do mandril, num modelo de realizacdo, os aquecedores 460,
455 devem ser colocados o mais préximo possivel do ponto em
que as tiras 448, 445 contactam o mandril). Uma cobertura
415 também ¢é enrolada helicoidalmente em torno do mandril
440 sobre a superficie exterior da segunda tira 445. Uma

transmissdo de correia helicoidal 420 aplica uma forca de



PE2851178 - 16 -

compressdo para dentro sobre o material de cobertura 415 e
faz avancar o conjunto ao longo do mandril 440. Uma serra
radial amovivel 405 pode cortar o conjunto em comprimentos
(ndo mostrado) que podem ser utilizados ou ainda cortados e

utilizados para produzir rolos de pintura acabados.

O aparelho 400 pode ser operado de acordo com um
exemplo utilizando uma tira 448 feita de um composto de
polipropileno e carbonato de céalcio que tem entre 5% e 50%
de carbonato de célcio em peso; utilizando uma segunda tira
445 feita de um composto de polipropileno e carbonato de
cédlcio que tem entre 5% e 50% de carbonato de cdlcio em peso;
e/ou utilizando uma cobertura 415 que tem um suporte feito
de um composto de polipropileno e carbonato de célcio que
tem entre 5% e 50% de carbonato de célcio em peso. Quando
mais de um componente é feito de um composto de polipropileno
e carbonato de cédlcio gque tem entre 5% e 50% de carbonato de
cdlcio em peso, a percentagem de carbonato de célcio
utilizada no composto que forma as tiras 448, 445 e o suporte
da cobertura 415 pode ser a mesma, ou pode ser diferente de

um para outro.

A variacdo na quantidade de carbonato de célcio,
como especificada na reivindicacdo 1, estéd dentro do dmbito
da invencédo, e, portanto, serd evidente para um especialista
na técnica que, até certo ponto, a condutividade térmica
pode ser controlada ou pode ser alcancada uma condutividade
térmica desejada ou uma gama de condutividade térmica

variando a porcentagem de carbonato de célcio em um ou mais
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dos compostos. Seréd evidente para um especialista na técnica
que, até certo ponto, a rigidez pode ser controlada, ou pode
ser alcancada uma rigidez desejada ou uma gama de rigidez
variando a percentagem de carbonato de cédlcio também nestes

compostos.

A Figura 5 mostra um aparelho 500 adequado para
fazer rolos de pintura com um nucleo pré-formado. O aparelho
500 compreende um mandril rotativo 510, um carro 560 que
corre sobre uma pista estacionédria 570 e que suporta uma
guia do material de cobertura 550, e um aquecedor 530. Um
niucleo pré-formado 540 que compreende polipropileno ¢é
colocado em torno do mandril 510. O aquecedor 530 é activado
amolecendo, assim, por calor a superficie exterior do nucleo
pré-formado numa gquantidade suficiente para se ligar ao
suporte da cobertura 520. A cobertura 520 ¢é enrolada
helicoidalmente em torno do nucleo pela rotacdo do mandril
e pelo movimento do carro 560. A rotacdo do mandril 510 e o
movimento do carro 560 sdo tais que a cobertura 520 é
enrolada substancialmente sobre todo o nucleo pré-formado

540.

O aparelho 500 pode ser operado de acordo com um
exemplo utilizando um nucleo pré-formado 540 feito de um
composto de polipropileno e carbonato de cdlcio que tem entre
5% e 50% de carbonato de célcio em peso; e/ou utilizando uma
cobertura 520 gque tem um suporte feito de um composto de
polipropileno e carbonato de cédlcio que tem entre 5% e 50%

de carbonato de calcio em peso. Quando mais de um componente
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é feito de um composto de polipropileno e carbonato de cédlcio
que tem entre 5% e 50% de carbonato de cédlcio em peso, a
percentagem de carbonato de cédlcio utilizada no composto que
forma o nucleo 540 e o suporte da cobertura 520 pode ser a

mesma, ou pode ser diferente de um para outro.

A variacdo na quantidade de carbonato de célcio,
como especificada na reivindicacdo 1, estéd dentro do dmbito
da invencdo, e, portanto, sera evidente para um especialista
na técnica que, até certo ponto, a condutividade térmica
pode ser controlada ou pode ser alcancada uma condutividade
térmica desejada ou uma gama de condutividade térmica
variando a percentagem de carbonato de cadlcio em um ou mais
dos compostos. Seréd evidente para um especialista na técnica
que, até certo ponto, a rigidez pode ser controlada, ou pode
ser alcancada uma rigidez desejada ou uma gama de rigidez
variando a percentagem de carbonato de cédlcio também nestes

compostos.

Num exemplo, pode ser utilizado um composto de
polipropileno e carbonato de calcio que tem entre 5% e 50%
de carbonato de cadlcio em peso em vez de polipropileno no

fabrico de rolos de pintura.

Os Dbeneficios de certos modelos de realizacéao
incluem: o controle da condutividade térmica nos materiais
componentes levando a um rendimento mais rapido e/ou a tempos
de ajuste mais rapidos; e o controle das caracteristicas do

material, tais como a rigidez para o fabrico de rolos de
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pintura mais duros e mais caros.

Os modelos de realizacdo e preferéncias acima
referidos s&do ilustrativos da presente invencdo. Ndo ¢
necessadrio nem ge pretende que esta patente descreva ou
defina todas as combinacdes ou modelos de realizacédo
possiveis. O inventor divulgou informacdo suficiente para
permitir que um especialista na técnica possa pdr em pratica
pelo menos um modelo de realizacdo da invencdo e revelou as
maneiras como O inventor agora acredita serem as melhores
maneiras de pdr em prética a invencdo. A descricdo e o0s
desenhos acima referidos s&d&o meramente ilustrativos da
presente invencdo e sdo possiveis mudancas nos componentes,
na estrutura e no procedimento sem nos afastarmos do ambito
da presente invencdo como definido nas reivindicacdes que se

seguem.

MODELOS DE REALIZACAO ILUSTRATIVOS MOSTRADOS NAS FIGURAS

Num processo de fabrico de um rolo de pintura, uma
tira de material é enrolada helicoidalmente em torno de um
mandril de modo a formar uma tira enrolada helicoidalmente.
A tira é formada a partir de um composto de polipropileno e
carbonato de cédlcio que tem entre 5% e 50% de carbonato de
cdlcio em peso. A tira enrolada ¢é avancada ao longo do
mandril. Uma camada de adesivo ¢é aplicada sobre uma
superficie exterior da tira enrolada. Uma tira de material
de cobertura é entdo enrolada helicoidalmente sobre a tira

enrolada e sobre a camada de adesivo, ligando assim a tira
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de material de cobertura a tira enrolada para formar o rolo

de pintura.

Num processo de fabrico de um rolo de pintura, uma
tira de material é enrolada helicoidalmente em torno de um
mandril de modo a formar uma tira enrolada helicoidalmente.
A tira enrolada é avancada ao longo do mandril. Um adesivo
é composto de polipropileno e carbonato de cdlcio. O composto
compreende entre 5% e 50% de carbonato de calcio em peso. A
camada de adesivo é aplicada sobre uma superficie exterior
da tira enrolada. Uma tira de material de cobertura é entéo
enrolada helicoidalmente sobre a tira enrolada e sobre a
camada de adesivo, ligando assim a tira de material de

cobertura a tira enrolada para formar o rolo de pintura.

Num processo de fabrico de um rolo de pintura, uma
tira de material é enrolada helicoidalmente em torno de um
mandril de modo a formar uma tira enrolada helicoidalmente.
A tira é formada a partir de um composto de polipropileno e
carbonato de cédlcio que tem entre 5% e 50% de carbonato de
cdlcio em peso. A tira enrolada ¢é avancada ao longo do
mandril. Um adesivo é composto de polipropileno e carbonato
de célcio. O composto compreende entre 5% e 50% de carbonato
de célcio em peso. A camada de adesivo é aplicada sobre uma
superficie exterior da tira enrolada. Uma tira de material
de cobertura é entdo enrolada helicoidalmente sobre a tira
enrolada e sobre a camada de adesivo, ligando assim a tira
de material de cobertura a tira enrolada para formar o rolo

de pintura.
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Num processo para a producdo continua de um rolo
de pintura laminado com miltiplas tiras, uma tira interior
e uma tira exterior de material s&do avancadas helicoidalmente
em torno de um mandril numa relacdo desfasada. Pelo menos
uma das tiras ¢é formada a partir de um composto de
polipropileno e carbonato de cédlcio que tem entre 5% e 50%
de carbonato de cédlcio em peso. Uma camada de adesivo é
aplicada entre as duas tiras e na superficie exterior da
tira exterior. Antes de permitir gue a camada de
polipropileno ligquido endureca e fique ajustada, uma
cobertura é enrolada em torno da tira exterior e uma forca
de compressdo ¢é aplicada sobre a cobertura empurrando a
cobertura e as duas tiras em direccdo ao mandril, criando

assim o rolo de pintura laminado continuo.

Num processo para a producdo continua de um rolo
de pintura laminado com multiplas tiras, uma tira interior
e uma tira exterior de material s&do avancadas helicoidalmente
em torno de um mandril numa relacdo desfasada. Um material
adesivo é composto de polipropileno e carbonato de célcio,
o composto compreende entre 5% e 50% de carbonato de célcio
em peso. O material adesivo é aplicado entre as duas tiras
e na superficie exterior da tira exterior. Antes de permitir
que o material adesivo endureca e fique ajustado, uma
cobertura é enrolada em torno da tira exterior e uma forca
de compressdo ¢é aplicada sobre a cobertura empurrando a
cobertura e as duas tiras em direccdo ao mandril, criando

assim o rolo de pintura laminado continuo.
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Num processo para a producdo continua de um rolo
de pintura laminado com multiplas tiras, uma tira interior
e uma tira exterior de material s&do avancadas helicoidalmente
em torno de um mandril numa relacdo desfasada, pelo menos
uma das tiras ¢é formada a partir de um composto de
polipropileno e carbonato de cédlcio que tem entre 5% e 50%
de carbonato de célcio em peso. Um material adesivo ¢é
composto de polipropileno e carbonato de céalcio. O composto
compreende entre 5% e 50% de carbonato de cédlcio em peso. O
material adesivo ¢é aplicado entre as duas tiras e na
superficie exterior da tira exterior. Antes de permitir que
a camada de polipropileno liquido endureca e figque ajustada,
uma cobertura é enrolada em torno da tira exterior e uma
forca de compressido é aplicada sobre a cobertura empurrando
a cobertura e as duas tiras em direccdo ao mandril, criando

assim o rolo de pintura laminado continuo.

Num processo de fabrico de um material de cobertura
compdsito, uma primeira largura de material com pélos ¢é
avancada. O material com pélos tem um lado com pélos e um
suporte de tecido, em que o suporte de tecido é poroso, tendo
espacos ou aberturas intersticiais. Um adesivo é composto de
polipropileno e carbonato de cédlcio. O composto compreende
entre 5% e 50% de carbonato de cédlcio em peso. Uma camada do
adesivo é aplicada ao suporte de tecido do material com
pélos. A camada adesiva € permitida que fique ajustada para
formar um material de folha compdésita gque tem um lado com

pélos e um suporte ndo poroso. O material de folha compdsita
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é cortado longitudinalmente para formar uma ou mais tiras de
material de cobertura compbdsito numa segunda largura. O
material de cobertura compdésito formado tem uma superficie
interior e uma superficie exterior, a superficie exterior
compreende pélos e a superficie interior compreende uma

camada nédo porosa ligada a outra.

Num processo de fabrico de um rolo de pintura que
tem um ou mais materiais que compdem o seu nucleo, um
material adesivo é composto de polipropileno e carbonato de
cdlcio. O composto compreende entre 5% e 50% de carbonato de
cdlcio em peso. O material adesivo ¢ aplicado entre um
material de cobertura e um ou mais materiais que compdem o
nicleo do rolo de pintura. O material adesivo & permitido
que endureca e fique ajustado, criando assim o rolo de

pintura.

Num processo de fabrico de um rolo de pintura
laminado, uma tira que compreende polipropileno é enrolada
helicoidalmente em torno de um mandril de modo a formar uma
tira enrolada helicoidalmente, a tira tem uma superficie
exterior. A tira enrolada é helicoidalmente avancada ao longo
do mandril. Uma camada de adesivo que compreende
polipropilenc é aplicada sobre a superficie exterior da tira
enrolada. Uma tira de material de cobertura compdbdsito é entédo
enrolada sobre a tira enrolada e sobre a camada de adesivo.
O material de cobertura compdsito & formado por um processo
que compreende os seguintes passos. E proporcionada uma

largura de material poroso com pélos gque tem um lado com
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pélos e um lado inferior de tecido. A largura do material
com pélos é avancada com a parte inferior do tecido voltada
para cima. Uma camada de suporte é composta de polipropileno
e carbonato de cédlcio, o composto compreende entre 5% e 50%
de carbonato de cédlcio em peso. A camada de suporte é
aplicada sobre o lado inferior de tecido da largura que
avanca do material com pélos de modo que a camada tem um
lado que estd em contacto com o lado inferior de tecido do
material avancado e um outro lado que ndo estd em contacto
com o material com pélos que avanca, a camada estd na forma
fundida quando é aplicada. Uma forca de compressédo é aplicada
no outro lado da camada antes da camada endurecer e ficar
ajustada, para alisar 0 outro lado da camada de
polipropileno, e para empurrar a camada e o lado inferior de
tecido do material com pélos em conjunto, formando assim um
material compdsito que tem um lado ndo poroso 1liso ou
uniformemente impresso e um lado com pélos, e em gque os pélos
sd0 seguros rapidamente no material compdsito. A largura do
material compdsito é cortada numa tira quando a camada de
suporte J& ndo esteja na forma fundida, formando assim um
material de cobertura compdsito que tem uma superficie
interior que compreende um lado de polipropileno ndo poroso
liso ou uniformemente impresso e um lado com pélos. O
material de cobertura compbdésito produzido pelo processo
descrito acima é entdo utilizado para formar um rolo de
pintura laminado. Uma forca de compressido é aplicada a partir
de fora do material de cobertura compbsito para empurrar em
conjunto o material de cobertura compdsito, a camada de

adesivo e a tira de material de polipropileno ndo poroso,
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laminando assim a superficie interior lisa do material de
cobertura compdésito com a superficie exterior da tira de

polipropileno n&o porosa.

Num processo de fabrico de um rolo de pintura
laminado, uma tira interior de material termopléastico é
enrolada helicoidalmente em torno de um mandril de modo a
formar uma tira interior enrolada helicoidalmente, a tira
interior tem uma superficie exterior. Uma segunda tira de
material termopléstico é enrolada helicoidalmente em torno
de um mandril numa relacdo desfasada com a tira interior, de
modo a formar uma segunda tira enrolada helicoidalmente, a
segunda tira tem uma superficie interior e uma superficie
exterior. A tira interior enrolada e a segunda tira séo
avancadas ao longo do mandril. Um adesivo é composto de
polipropileno e carbonato de calcio, o composto compreende
entre 5% e 50% de carbonato de cédlcio em peso. Uma camada do
adesivo ¢é aplicada sobre a superficie exterior da tira
interior enrolada e sobre a superficie exterior da segunda
tira enrolada. Uma tira de material de cobertura compdsito
é entdo enrolada sobre a segunda tira enrolada e sobre a
camada de adesivo aplicada na segunda tira enrolada. O
material de cobertura compdsito tem uma superficie interior
e uma superficie exterior, a superficie exterior compreende
um tecido com pélos e a superficie interior compreende um
suporte liso geralmente nao POroso que compreende
polipropileno. Uma forca de compressdo é entdo aplicada a
partir de fora do material de cobertura compbdsito para

empurrar em conjunto o material de cobertura compdsito, a
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camada de adesivo e a tira inteiror e a segunda tira,
laminando assim a superficie interior do material de
cobertura compdésito com a superficie exterior da segunda
tira e laminando a superficie interior da segunda tira com

a superficie exterior da tira interior.

Num processo para produzir continuamente um rolo
de pintura laminado com multiplas tiras, uma tira interior
e uma tira exterior de material s&do avancadas helicoidalmente
em torno de um mandril numa relacdo desfasada. Pelo menos
uma das tiras ¢é formada a partir de um composto de
polipropileno e carbonato de cdlcio que tem entre 5% e 50%
de carbonato de cadlcio em peso. A tira interior e a tira
exterior tém uma superficie exterior voltada para fora do
mandril. A superficie exterior das tiras interior e exterior
é aquecida para fazer com que uma camada da superficie
exterior das tiras se torne liquefeita. Antes de permitir
que as camadas liquefeitas endurecam e figquem ajustadas, uma
cobertura ao redor é enrolada em torno da tira exterior e
uma forca de compressdo ¢é aplicada sobre a cobertura
empurrando a cobertura e as duas tiras em direcgdo ao

mandril, criando assim o rolo de pintura laminado continuo.

Num processo de fabrico de um rolo de pintura a
partir de um ntcleo oco pré-formado, frio e duro, de material
termoplédstico de um comprimento predeterminado no qual o
nucleo oco, duro e frio e a sua cobertura associada sé&o
forjados em conjunto para formar um Unico corpo unitdrio. E

proporcionado um nucleo oco, duro e frio. O nucleo oco, duro



PE2851178 - 27 -

e frio é formado a partir de um composto de polipropileno e
carbonato de cédlcio que tem entre 5% e 50% de carbonato de
cdlcio em peso. E proporcionado um mandril com um didmetro
externo. O mandril recebe de forma deslizante o nucleo oco,
duro e frio e faz contacto com o mesmo. O nucleo oco, duro
e frio é rodado. A superficie exterior do ntcleo rotativo
termopléstico oco, duro e frio é aquecida, por aplicacédo de
uma Unica fonte de calor, a uma temperatura suficientemente
alta para fazer com que a cobertura subsequente aplicada
adira a referida superficie exterior. Uma cobertura é entédo
aplicada a superficie exterior aquecida do nucleo
termopléstico oco, duro e frio, ligando assim a cobertura a
superficie exterior aquecida do mesmo e formando um rolo de

pintura.

OBSERVACOES ADICIONAIS

Ao experimentar varias proporgdes e varioa
materiais, foram feitas varias observacdes adicionais, e
tais observacdes adicionais sdo a seguir apresentadas, para
além das acima discutidas. O polipropileno identificado como
3462-US3, 4920WZ-US e 6823MZ-US da Total Petrochemicals of
Houston, Texas foi utilizado para experimentacdo. O MFI (MFI
¢ o acrénimo do termo inglés ™“Melt Flow Index”) aqui
apresentado para a resina de polipropileno é como entendida

a partir da literatura da Total Petrochemicals.

Carbonato de calcio
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A utilizacdo de carbonato de cédlcio ndo refinado
em combinacdo com polipropileno, por exemplo, carbonato de
cdlcio que nédo foi tratado na superficie, adiciona
resisténcia ao produto do rolo de pintura resultante quando
comparado com uma combinacdo de carbonato de cédlcio refinado
em combinacdo com polipropileno. Assim, num exemplo, O
carbonato de cdlcio composto com o polipropileno para formar
o adesivo composto 135 (Fig. 1) pode ser um carbonato de
cadlcio nédo refinado. Num exemplo, o carbonato de calcio né&o
refinado é utilizado em forma de pd relativamente fino. Num
exemplo, o carbonato de cédlcio pode ter um tamanho de

particula médio de 3 micrdémetros ou menos.

Num exemplo, uma extrusora de parafuso duplo (ndo
mostrada) pode ser wutilizada para compor em conjunto
carbonato de calcio ndo refinado e polipropileno para formar
o adesivo composto 135. A extrusora de parafuso duplo pode
aceitar um fornecimento de resina de polipropileno sob a
forma de pastilhas e um fornecimento separado de carbonato

de célcio.

Propor¢des e Composigdo do Adesivo Composto

Foi efectuada a experiéncia relativamente a
proporcdo de carbonato de cédlcio - uma proporcdo que
anteriormente pensava-se que fosse preferencialmente entre
5% e 50% de carbonato de cédlcio em peso. Conforme discutido
acima, o custo por peso do carbonato de cadlcio é geralmente

menor do que o custo por peso do polipropileno, portanto, o
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custo da matéria-prima de um adesivo composto serd reduzido
a medida que a proporcdo de carbonato de cdlcio aumenta.
Tipicamente, hoje, o custo da resina de polipropileno pode
ser de $0,64 por libra, enquanto que o custo do carbonato de
cédlcio apropriado pode ser de $0,09 por libra. Usando esses
custos tipicos, as matérias-primas necessarias para fazer um
adesivo composto que compreenda 5% de carbonato de cédlcio em
peso ¢ de aproximadamente $0,6125 por libra; as matérias-
primas necessarias para fazer um adesivo composto que
compreenda 50% de carbonato de cédlcio em peso ¢é de
aproximadamente $0,365 por libra; e as matérias-primas
necessadrias para fazer um adesivo composto que compreenda
60% de carbonato de cdlcio em peso é de aproximadamente $0,31
por libra. Embora o processo de composicdo dos préprios
materiais tenha um custo, o0s grandes factores de poupanca
sédo: (i) a disparidade entre o custo da resina de
polipropileno e do carbonato de célcio; e (ii) as

percentagens de carbonato de calcio que podem ser utilizadas.

Foi efectuada a experimentacdo e foram encontrados
resultados aceitdveis utilizando um adesivo composto 135
(ver Figura 1) feito de resina de polipropileno com
aproximadamente 60% de carbonato de calcio em peso. Num
modelo de realizacdo, o adesivo 135 é um composto de
polipropileno e carbonato de cédlcio que tem entre 50% e 606%
de carbonato de cédlcio em peso. Num modelo de realizacdo, um
adesivo composto 135 compreende pelo menos 55% mas ndo mais
de 65% de carbonato de célcio. Num modelo de realizacdo, um

adesivo composto 135 é um composto de polipropileno e
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carbonato de cédlcio gque tem aproximadamente 60% de carbonato

de célcio em peso.

Foi efectuada a experimentacdo e foram encontrados
resultados aceitdveis utilizando um adesivo composto 335
(ver Figura 3) feito de resina de polipropileno com
aproximadamente 56% de carbonato de calcio em peso. Num
modelo de realizacdo, um adesivo 335 & um composto de
polipropileno e carbonato de calcio que tem pelo menos 50%
mas menos de 60% de carbonato de cédlcio em peso. Num modelo
de realizacdo, um adesivo composto 335 é um composto de
polipropileno e carbonato de cédlcio que tem aproximadamente

56% de carbonato de cédlcio em peso.

A resina de polipropileno 6823MZ-US em forma de
pastilhas wutilizada para criar o adesivo utilizado pela
primeira vez para o teste adicional tinha um indice de
fluidez a quente ("MFI") de aproximadamente 32. Para o teste
adicional, a resina com um MFI de 32 foi composta com uma
mistura de ©60% de carbonato de célcio para formar o adesivo
composto 135. O adesivo composto resultante 135 tinha um MFI
de aproximadamente 14,4. Embora o adesivo composto pudesse
ser extrudido através do aplicador 130, o baixo MFI pareceu
fazer com que o extrudido se procurasse libertar, e o
material extrudido era altamente viscoso. Os rolos de pintura
resultantes do composto anterior pareceram ser
substancialmente mais fortes quando foi utilizado carbonato
de calcio ndo refinado em vez de carbonato de calcio tratado

na superficie. Quando a mesma resina com um MFI de 32 foi
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composta com a mesma mistura de 60% de carbonato de célcio
para formar o adesivo composto 335 (ver Fig. 3), pareceu que
o MFI do adesivo composto 335 era muito alto para permitir

um fluxo suave a partir do aplicador 330.

Foi testada a resina de polipropileno 4920WZ-US.
A resina de polipropileno 4920WZ-US em forma de pastilhas
utilizada para criar adesivo de seguida utilizado para o
teste posterior tinha um indice de fluidez a quente ("MFI")
de aproximadamente 105. Para o prdximo teste, a resina com
um MFI de 105 foi composta com uma mistura de 60% de carbonato
de célcio para formar o adesivo composto 135. O adesivo
composto resultante 135 tinha um MFI de aproximadamente 28, 8.
Utilizando a resina com um MFI de 105, o adesivo composto
135 foi extrudido através do aplicador 130 sem uma tenséao
substancial na extrusora uma vez que o adesivo composto 135
era de viscosidade apropriada para utilizacdo com o aplicador
130. Novamente, os rolos de pintura resultantes do composto
anterior eram substancialmente mais fortes quando se
utilizou carbonato de cdlcio ndo refinado em vez de carbonato
de cédlcio tratado na superficie. Quando a mesma resina com
um MFI de 105 foi composta com a mesma mistura de 60% de
carbonato de cédlcio para formar o adesivo composto 335 (ver
Fig. 3), pareceu novamente que o MFI era demasiado alto para

permitir um fluxo suave a partir do aplicador 330.

Como o) fornecedor nao tinha resina de
polipropileno disponivel com um MFI superior a 105, para o

teste que se segue, a resina com um MFI de 105 foi composta
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com uma mistura de 56% de carbonato de cédlcio para formar o
adesivo composto 335. O adesivo composto resultante 335 tinha
um MFI de aproximadamente 32. Utilizando a resina com um MFI
de 105, o adesivo composto 335 foi extrudido através do
aplicador 330 sem tensdo substancial sobre a extrusora uma
vez que o adesivo composto 335 era de viscosidade apropriada
para uso com o aplicador 330. Como anteriormente, 0s rolos
de pintura resultantes do composto anterior parecerem ser
substancialmente mais fortes quando foi utilizado o
carbonato de célcio nédo refinado em vez do carbonato de
cdlcio tratado na superficie. Como alternativa a reducdo da
proporcdo de carbonato de célcio para 56%, o uso de uma
resina de polipropileno com um MFI maior, tal como um MFI de
aproximadamente 120, com 60% de carbonato de célcio teria

alcancado resultados aceitéveis.

Composigcdo das Tiras

Tal como acontece com os adesivos compostos 135,
335, os materiais das tiras 145, 345, 348, 445, 448 podem
ser fabricados utilizando um composto de polipropileno e
carbonato de cadlcio. Num modelo de realizacdo, uma tira 145,
345, 348, 445, 448 é cortada longitudinalmente a partir de
um material em folha (ndo mostrado) que ¢é fabricado
utilizando um composto de polipropileno e carbonato de
cdlcio. Num modelo de realizacdo, a espessura do material em
folha é determinada por rolos sucessivos. Como os rolos séo
utilizados para controlar a espessura, o MFI do composto de

polipropileno/carbonato de cédlcio pode ser substancialmente
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menor do que o MFI necessario para utilizar os adesivos
compostos 135, 335. Num modelo de realizacdo, a resina de
polipropileno MFM 3462-US com um MFI de 4,1 é composta com
aproximadamente 60% em peso de carbonato de calcio. O
composto de polipropileno/carbonato de célcio resultante,
com um MFI de aproximadamente 2, pode ser passado através de
rolos sucessivos para atingir a espessura desejada. Pode ser
alcancada quase qualquer espessura de tira desejada. Num
modelo de realizacdo, uma folha de material de composto de
polipropileno/carbonato de cédlcio com espessura de
aproximadamente 254 micrdémetros (10 mil), 381 micrdmetros
(15 mil), 508 micrémetros (20 mil) ou 635 micrdémetros (25
mil) pode ser cortada longitudinalmente para uma ou mais

tiras 145, 345, 348, 445, 448.
Num modelo de realizacdo, o carbonato de célcio
utilizado na fabrico do material em folha, que pode ser

cortado em tiras, ¢ carbonato de cédlcio ndo refinado.

Material de cobertura compdsito

Voltando a Figura 2, ¢ mostrado um aparelho 200
para formar a cobertura compdsita 250 do rolo de pintura que
tem um suporte composto. Uma camada de adesivo composto 210
¢ distribuida por um aplicador 205. A camada de adesivo
composto 210 distribuida pode ser distribuida sobre o rolo
220 ou directamente sobre o material de cobertura 215. Num
modelo de realizacdo, a camada de adesivo composto 210 estéa

entre 254 micrémetros (0,010") e 508 micrdémetros (0,020").
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Num modelo de realizacdo, o adesivo composto 210 & um
composto de polipropileno e carbonato de cédlcio que tem pelo
menos 50% e ndo mais de 66% de carbonato de cdlcio em peso.
O MFI do composto de polipropileno/carbonato de cédlcio pode
ser variado mudando, e utilizando uma resina de polipropileno
que tem um MFI superior ou inferior, bem como variando a
proporcdo de carbonato de célcio. A utilizacdo de resina de
polipropileno com um MFI superior fard com que o composto de
polipropileno/carbonato de célcio tenha um MFI superior
quando se utiliza a mesma proporcdo de carbonato de calcio.
De modo semelhante, o MFI do composto resultante pode ser
reduzido ao reduzir-se a percentagem de carbonato de célcio
utilizada no composto de polipropileno/carbonato de céalcio.
Tendo em vista o gque precede, serd evidente para o
especialista na técnica como o MFI da camada 210 de composto
de polipropileno/carbonato de célcio pode ser variado de
modo a permitir que seja distribuido adequadamente por um

aplicador 205.

Num modelo de realizacdo, o material de cobertura
215 tem um lado com pélos e um suporte de tecido - o suporte
de tecido é poroso e tem espacos intersticiais suficientes
para permitir a penetracdo do adesivo composto 210. Num
modelo de realizacdo, o adesivo composto 210 tem um MFI
superior a 2. Num modelo de realziacdo, o adesivo composto
210 tem um MFI entre 14 e 105. Num modelo de realizacdo, um
MFI de 70 ou na casa dos 70 & desejado para permitir que o
composto 210 penetre adequadamente o suporte de tecido do

material de cobertura 215. Para obter o adesivo composto 210
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que tenha um MFI de 70 ou na casa dos 70 a resina de
polipropileno com um MFI de 105 ¢é composta com 25% de

carbonato de cédlcio em peso.

Num modelo de realizacdo, o aparelho compreende um
aplicador 205 que aplica um adesivo composto 210 formado por
uma extrusora de parafuso duplo suficiente para compor
carbonato de cdlcio com polipropileno (ndo mostrado) a partir
de um fornecimento de resina de polipropileno em forma de
pastilhas e um fornecimento de carbonato de célcio para
produzir um composto que inclui pelo menos 50% de carbonato

de célcio em peso.

Rolos de pintura ilustrativos

Voltando a Figura 1, num modelo de realizacdo, uma
tira 145 compreende polipropileno e tem uma espessura entre
254 micrémetros (10 mil) e 1016 micrdémetros (40 mil). Num
modelo de realizacdo, a tira 145 é de aproximadamente 254
micrémetros (10 mil), 381 mircrdémetros (15 mil), 508
micrémetros (20 mil) ou 635 micrdémetros (25 mil) de
espessura. Num modelo de realizacdo, a tira 145 pode ser de

outra espessura adequada.

Num modelo de realizacdo, a tira 145 ¢& feita a
partir de um composto de polipropileno/carbonato de célcio
que compreende pelo menos 50% mas ndo mais de 66% de
carbonato de célcio em peso. Num modelo de realizacdo, a

tira 145 é feita a partir de um composto de
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polipropileno/carbonato de cédlcio que compreende
aproximadamente 60% de carbonato de cédlcio em peso. Espera-
se que a tira 145 feita a partir de um composto de
polipropileno/carbonato de célcio que compreende pelo menos
50% de carbonato de calcio em peso tenha uma maior
condutividade térmica do que uma tira feita apenas de
polipropileno, ou de que uma tira feita a partir de um
composto de polipropileno/carbonato de cédlcio que compreende
menos do que 50% de carbonato de céalcio em peso. Devido a
maior condutividade térmica utilizando uma tira 145 feita a
partir de um composto de polipropileno e carbonato de célcio
que compreende pelo menos 50% de carbonato de calcio em peso,
prevé-se que o adesivo 135 serd ajustado mais rapidamente e,
assim, o aparelho 100 funcionard com um maior rendimento
global do gque aquele quando se utiliza uma tira 145 que

compreende mais de 50% de polipropileno.

Num modelo de realizacédo, o adesivo 135 compreende
polipropileno, e é aplicado numa camada que tem uma espessura
entre 254 micrdémetros (10 mil) e 1016 micrdmetros (40 mil).
Num modelo de realizacdo, a camada de adesivo 135 & de
aproximadamente 254 micrdémetros (10 mil), 381 micrdmetros
(15 mil), 508 micrdémetros (20 mil) ou 635 micrdmetros (25
mil) de espessura. Num modelo de realizacgdo, a camada de

adesivo 135 é de outra espessura adeguada.

Num modelo de realizacdo, o adesivo 135 é feito a
partir de um composto de polipropileno/carbonato de céalcio

que compreende pelo menos 50% mas ndo mais de 66% de
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carbonato de célcio em peso. Num modelo de realizacdo, ©
adesivo 135 ¢é feito a partir de um composto de
polipropileno/carbonato de célcio que compreende
aproximadamente 60% de carbonato de cdlcio em peso. Espera-
se que o adesivo 135 feito a partir de um composto de
polipropileno/carbonato de célcio que compreende pelo menos
50% de carbonato de <cédlcio em peso tenha uma maior
condutividade térmica do gque um adesivo feito apenas de
polipropileno, ou de que um adesivo feito a partir de um
composto de polipropileno/carbonato de cédlcio que compreende
menos de 50% de carbonato de cédlcio em peso. Devido a maior
condutividade térmica utilizando um adesivo 135 feito a
partir de um composto de polipropileno e carbonato de célcio
que compreende pelo menos 50% de carbonato de cdlcio em peso,
prevé-se que ele iréd ser ajustado mais rapidamente e, assim,
o aparelho 100 funcionard com um maior rendimento global do
que aquele gquando se utiliza um adesivo 135 gue compreende

mais de 50% de polipropileno.

Num modelo de realizacdo, o suporte da cobertura
compdsita 125 compreende polipropileno, e o suporte dque
compreende polipropileno estd numa camada gque tem uma
espessura entre 254 micrdémetros (10 mil) e 1016 micrdmetros
(40 mil). Num modelo de realizacdo, a camada de suporte do
material de cobertura compdsito 125 é de aproximadamente 254
micrdémetros (10 mil), 381 micrdémetros (15 mil), 508
micrémetros (20 mil) ou 635 micrémetros (25 mil) de
espessura. Num modelo de realizacdo, o suporte do material

de cobertura compdésito 125 é de outra espessura adequada.
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Num modelo de realizacdo, o suporte do material de
cobertura compdsito 125 é formado a partir de um composto de
polipropileno/carbonato de cédlcio que compreende pelo menos
50% mas ndo mais de 66% de carbonato de célcio em peso. Num
modelo de realizacdo, o suporte do material de cobertura
compbdsito 125 & formado a partir de um composto de
polipropileno/carbonato de calcio que compreende
aproximadamente 60% de carbonato de cdlcio em peso. Espera-
se gque o gsuporte do material de cobertura compdsito 125
formado a partir de um composto de polipropileno/carbonato
de calcio que compreende pelo menos 50% de carbonato de
cdlcio em peso tenha uma maior condutividade térmica do que
um suporte feito apenas de polipropileno ou de que um suporte
feito a partir de composto de polipropileno/carbonato de
cdlcio gue compreende menos de 50% de carbonato de cédlcio em
peso. Devido a maior condutividade térmica utilizando um
material de cobertura compdsito 125 que ten um suporte
formado a partir de um composto de polipropileno e carbonato
de célcio que compreende pelo menos 50% de carbonato de
cdlcio em peso, prevé-se que o adesivo 335 serd ajustado
mais rapidamente e, assim, o aparelho 100 funcionard com um
maior rendimento global do que agquele gquando se utiliza um
material de cobertura compdsito 125 que tem um suporte
formado a partir de um composto de polipropileno e carbonato

de caclcio que compreende mais de 50% de polipropileno.

A tabela que se segue apresenta rolos de pintura
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ilustrativos que serdo utilizados na discussdo abaixo.

Cobertura Adesivo Tira

Exemplo Al 0/0% 254 um (10 mil) /0% [ 508 um (20 mil) /0%

Exemplo A2 254 pym (10 mil) /0% [ 254 pm (10 mil) /0% | 508 pm (20 mil) /0%

A tabela que se segue apresenta rolos de pintura
ilustrativos que podem ser formados utilizando os processos
aqui divulgados. A coluna "Cobertura" refere-se ao material
de cobertura 125 utilizado, a coluna "Adesivo" refere-se ao
adesivo 135 utilizado e a coluna "Tira" refere-se a tira 145
utilizada no exemplo. Para cada coluna, a entrada reflecte
a espessura em micrdémetros (mil), e a percentagem de
carbonato de célcio (em peso) composta com polipropileno
para formar o componente. A espessura em micrdémetros (mil)
para a coluna "Cobertura" reflecte a espessura da camada 135
utilizada para formar o material de cobertura compdsito 125
- as entradas da coluna "Cobertura" que mostram uma espessura
de 0 reflectem a utilizacdo de um material de cobertura em

vez de um material de cobertura compdbdsito.

Cobertura Adesivo Tira

Exemplo Bl | 0/0% 254 ym (10 mil) /60% 508 pm (20 mil) /60%

Exemplo B2 | 254 um (10 mil) /0% 254 um (10 mil)/60% | 508 um (20 mil) /60%

Exemplo B3 | 254 um (10 mil) /25% | 254 pum (10 mil)/60% | 508 um (20 mil) /60%

Cada um dos exemplos Al e Bl produz rolos de
pintura da mesma espessura, no entanto, as caracteristicas

do rolo de pintura Bl s&do substancialmente melhoradas quando
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comparadas as de Al. O rolo de pintura Bl sente-se mais firme
e é& de maior qualidade do que o rolo de pintura Al. Além
disso, o rolo de pintura Bl com 762 micrdémetros (30 mil) de
espessura utiliza apenas 40% do polipropileno utilizado para
fabricar o rolo de pintura Al (excluindo qualquer

polipropileno no material de cobertura).

De forma semelhante, cada um dos exemplos A2 e B2
produz rolos de pintura da mesma espessura, no entanto, as
caracteristicas do rolo de pintura B2 s&do substancialmente
melhoradas gquando comparadas as de A2. O rolo de pintura B2
sente-se mais firme e é de maior qualidade do que o rolo de
pintura A2. Além disso, o rolo de pintura B2 com 1016
micrédmetros (40 mil) de espessura utiliza apenas 55% do
polipropileno utilizado para fabricar o rolo de pintura A2
(excluindo qualquer polipropileno no material de cobertura).
De facto, o rolo de pintura Bl compara-se favoravelmente ao
rolo de pintura A2, engquanto utiliza apenas até 30% de

polipropileno.

Notavelmente, o rolo de pintura B3 & o mais
superior de todos esses rolos de exemplo, e utiliza menos de
metade do polipropileno que o rolo A2 e pouco mais da metade
do rolo Al. Muitas outras variacdes sdo possiveis. Por
exemplo, ndo é necessario utilizar quer um adesivo composto
quer uma tira formada a partir da composicdo de polipropileno
e carbonato de cédlcio. Além disso, ndo é necesséario utilizar
um material de cobertura compdsito formado a partir de um

composto de polipropileno/carbonato de cAlcio. O uso de (i)
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uma tira composta, (ii) de um adesivo composto ou (ii) de um
material de cobertura compdésito formado a partir de um
composto de polipropileno/carbonato de célcio, faz com dque
cada um produza um rolo mais forte, com menos polipropileno,
do que o uso do mesmo componente fabricado de polipropileno

nao composto.

Voltando agora a Figura 3, num modelo de
realizacédo, as tiras 345, 348 compreendem polipropileno, e
cada uma tem uma espessura entre 254 micrdémetros (10 mil) e
1016 micrémetros (40 mil). Num modelo de realizcdo, as tiras
345, 348 s&do cada uma de aproximadamente 254 micrdémetros (10
mil), 381 micrdémetros (15 mil), 508 micrdémetros (20 mil) ou
635 micrémetros (25 mil) de espessura. Num modelo de
realizacdo, as tiras 345, 348 podem ser de outra espessura
adequada. N&o é necessario que cada uma das tiras 345, 348

tenha a mesma espessura.

Num modelo de realizacdo, pelo menos uma tira 345,
348 é feita a partir de um composto de
polipropileno/carbonato de cédlcio que compreende pelo menos
50%, mas ndo mais de 66% de carbonato de cédlcio em peso. Num
modelo de realizacdo, pelo menos uma tira 345, 348 é feita
a partir de um composto de polipropileno/carbonato de célcio
que compreende aproximadamente 60% de carbonato de cédlcio em
peso. Espera-se que uma tira 345, 348 feita a partir de um
composto de polipropileno/carbonato de cédlcio que compreende
pelo menos 50% de carbonato de cédlcio em peso, tenha uma

maior condutividade térmica do que uma tira feita apenas de
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polipropileno, ou de gque uma tira feita a partir de um
composto de polipropileno/carbonato de cdlcio que compreende
pelo menos 50% de carbonato de calcio em peso. Devido a maior
condutividade térmica utilizando uma tira 345, 348 feita a
partir de um composto de polipropileno e carbonato de célcio
que compreende pelo menos 50% de carbonato de cdlcio em peso,
prevé-se que o adesivo 135 serd ajustado mais rapidamente e,
assim, o aparelho 100 funcionard com um maior rendimento
global do que aquele gquando se utilizam tiras 345, 348 que

compreendem mais de 50% de polipropileno.

Num modelo de realizacédo, o adesivo 335 compreende
polipropileno, e é aplicado numa camada que tem uma espessura
entre 254 micrémetros (10 mil) e 1016 micrdédmetros (40 mil).
Num modelo de realizacdo, a camada de adesivo 335 é de
aproximadamente 254 micrémetros (10 mil), 381 micrdémetros
(15 mil), 508 micrémetros (20 mil) ou 635 micrdmetros (25
mil) de espessura. Num modelo de realizacdo, a camada de

adesivo 335 é de outra espessura adequada.

Num modelo de realizacdo, o adesivo 335 é feito a
partir de um composto de polipropileno/carbonato de célcio
que compreende pelo menos 50%, mas ndo mais de 66% de
carbonato de calcio em peso. Num modelo de realizacdo, o
adesivo 335 ¢é feito a partir de um composto de
polipropileno/carbonato de célcio que compreende
aproximadamente 60% de carbonato de cédlcio em peso. Espera-
se que o adesivo 335 feito a partir de um composto de

polipropileno/carbonato de célcio que compreende pelo menos
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50% de carbonato de cadlcio em peso, tenha uma maior
condutividade térmica do gque um adesivo feito apenas de
polipropileno, ou de gque um adesivo feito a partir de um
composto de polipropileno/carbonato de cédlcio que compreende
pelo menos 50% de carbonato de cédlcio em peso. Devido a maior
condutividade térmica utilizando o adesivo 335 feito a partir
de um composto de polipropileno e carbonato de célcio que
compreende pelo menos 50% de carbonato de calcio em peso,
prevé-se que o adesivo 335 serd ajustado mais rapidamente e,
assim, o aparelho 100 funcionard com um maior rendimento
global do que aquele guando se utiliza um adesivo 335 que

compreende mais de 50% de polipropileno.

Num modelo de realizacdo, o suporte da cobertura
325 compreende polipropileno, e o suporte gque compreende
polipropileno estd numa camada gue tem uma espessura entre
254 micrémetros (10 mil) e 1016 micrdémetros (40 mil). Num
modelo de realizacdo, a camada de suporte do material de
cobertura compdsito 325 é de aproximadamente 254 micrémetros
(10 mil), 381 micrdémetros (15 mil), 508 micrdémetros (20 mil)
ou 635 micrémetros (25 mil) de espessura. Num modelo de
realizacdo, o suporte do material de cobertura compdsito 325

é de outra espessura adeguada.

Num modelo de realizacdo, o suporte do material de
cobertura compdsito 325 é& formado a partir de um composto de
polipropileno/carbonato de célcio que compreende pelo menos
50%, mas ndo mais de 66% de carbonato de cédlcio em peso. Num

modelo de realizacdo, o suporte do material de cobertura
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compbdésito 325 ¢é formado a partir de um composto de
polipropileno/carbonato de calcio que compreende
aproximadamente 60% de carbonato de cédlcio em peso. Espera-

se que o suporte do material de cobertura compdsito 325
formado a partir de um composto de polipropileno/carbonato

de calcio que compreende pelo menos 50% de carbonato de

cdlcio em peso, tenha uma maior condutividade térmica do que

um suporte feito apenas de polipropileno, ou de que um

suporte feito a partir de um composto de

polipropileno/carbonato de célcio que compreende pelo menos

50% de carbonato de cadlcio em peso. Devido a maior

condutividade térmica utilizando um material de cobertura
compdésito 325 que tem um suporte formado a partir de um

composto de polipropileno e carbonato de cédlcio que

compreende pelo menos 50% de carbonato de cédlcio em peso,
prevé-se que o adesivo 335 serd ajustado mais rapidamente e,
assim, o aparelho 100 funcionard com um maior rendimento

global do que aquele quando se utiliza um material de
cobertura compdésito 325 que tem um suporte formado a partir
de um composto de polipropileno/carbonato de céalcio dque

compreende mais de 50% de polipropileno.

As tabelas que se seguen apresentam rolos de
pintura ilustrativos que serdo utilizados na discusséo
abaixo.

Cobertura Adesivo Tira 1 Tira 2
Exemplo C1 0/0% 254 i (10 | 254 um (10 | 254 um (10
mil) /0% mil) /0% mil) /0%
Exemplo C2 254 um (10 | 254 um (10| 254 um (10 | 254 um (10




PE2851178 - 45
mil) /0% mil) /0% mil) /0% mil) /0%
Exemplo C3 | 254 um (10 | 254 um (10 | 508 um (20 | 508 um (20
mil) /0% mil) /0% mil) /0% mil) /0%
Exemplo C4 0/0% 254 um (10 508 um (20 508 um (20
mil) /0% mil) /0% mil) /0%

A tabela que se segue apresenta rolos de pintura
ilustrativos que podem ser formados utilizando os processos
aqui divulgados. A coluna "Cobertura" refere-se ao material
de cobertura 325 utilizado, a coluna "Adesivo" refere-se ao
adesivo 335 utilizado, a coluna "Tira 1" refere-se a tira
345 utilizada e a coluna "Tira 2" refere-se a tira 348
utilizada no exemplo. Como acima, para cada coluna, a entrada
reflecte a espessura em micrdémetros (mil), e a porcentagem
de carbonato de cdlcio (em peso) combinada com polipropileno
para formar o componente. A espessura em micrdémetros (mil)
para a coluna "Cobertura" reflecte a espessura da camada 335
utilizada para formar o material de cobertura compdsito 325
- as entradas da coluna "Cobertura" que mostram uma espessura
de 0 reflectem a utilizacdo de um material de cobertura em
vez de um material de cobertura compdsito.

Cobertura Adesivo Tira 1 Tira 2
Exemplo D1 0/0% 254 um (10 | 254 um (10 | 254 um (10
mil)/56% mil)/60% mil)/60%
Exemplo D2 254 um (10 | 254 um (10 | 254 um (10 | 254 um (10
mil) /0% mil) /56% mil) /60% mil) /60%
Exemplo D3 254 um (10 | 254 um (10| 254 mum (10 | 254 um (10
mil)/25% mil) /56% mil)/60% mil)/60%
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Exemplo d4 254 um (10 254 um (10 508 um (20 508 um (20

mil)/25% mil) /56% mil)/60% mil)/60%

Cada um dos exemplos Cl e Dl produz rolos de
pintura da mesma espessura, no entanto, as caracteristicas
do rolo de pintura D1 s&do substancialmente melhoradas quando
comparadas com as de Cl. O rolo de pintura Dl sente-se mais
firme e & de maior gqualidade do que o rolo de pintura Cl.
Além disso, o ntcleo de 1016 micrémetros (40 mil) de
espessura do rolo de pintura Dl wusa apenas 42% do
polipropileno utilizado para fabricar o rolo de pintura Cl

(excluindo qualqgquer polipropileno no material da cobertura).

O exemplo D2 forma um rolo de pintura com
propriedades e firmeza muito boas. Este rolo compara-se
favoravelmente ao Exemplo D1 devido a sua espessura extra de
254 micrémetros (10 mil). Além disso, o Exemplo D2 compara-
se favoravelmente ndo apenas ao Exemplo Cl, mas ao Exemplo
C2 gque tem um nucleo com a mesma espessura (1270 micrdémetros
(50 mil)) e mesmo ao Exemplo C3, apesar do Exemplo C3 ter um
nucleo de 1778 micrbdmetros (70 mil) e que utiliza
substancialmente mais do gque duas vezes de polipropileno. O
exemplo D3 faz um rolo de pintura ainda melhor, engquanto o
exemplo D4 faz um rolo de pintura de excelente qualidade.
Notavelmente, enquanto o Exemplo D4 é da mesma espessura do
nicleo do exemplo C3, ele utiliza apenas cerca de 46% de

polipropileno.

Como acima referido, muitas outras variacdes séao
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possiveis. Por exemplo, ndo é necessario utilizar quer um
adesivo composto quer uma tira formada por combinacdo de
polipropileno e carbonato de calcio. Além disso, nédo ¢é
necessédrio formar ambas as tiras a partir de um adesivo
composto. Além disso, ndo é necessédrio utilizar um material
de cobertura compdsito formado a partir de um composto de
polipropileno/carbonato de célcio. O uso de (i) uma tira
composta, (ii) de um adesivo composto ou (ii) de um material
de cobertura compdésito formado a partir de um composto de
polipropileno/carbonato de célcio, faz com que cada um
produza um rolo mais forte, com menos polipropileno, do que
o uso do mesmo componente fabricado de polipropileno né&o

composto.

Mais ainda, observou-se que o rolo de duas tiras
de nucleo de 1524 micrdémetros (60 mil) do Exemplo C4
proporciona aproximadamente as mesmas qualidades que o rolo
de uma sé tira de nucleo de 1016 micrdémetros (40 mil) do
Exemplo A2, engquanto o ultimo rolo utiliza apenas cerca de
37% de polipropileno. Além disso, notavelmente, o exemplo D2
de nucleo de 1270 micrdémetros (50 mil) com duaa tiras
proporciona um rolo muito mais forte do que o rolo de duas
tiras de nlucleo de 1524 micrémetros (60 mil) feito de acordo

com o Exemplo C4.

Voltando a Figura 4, num modelo de realizacdo, uma
ou ambas as tiras 445, 448 podem ser feitas a partir de um
composto de polipropileno e carbonato de cédlcio que tem pelo

menos 50%, mas ndo mais do que cerca de 66% de carbonato de
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cdlcio em peso. De modo semelhante, num modelo de realizacéo,
a cobertura 415 pode ter um suporte feito de um composto de
polipropileno e carbonato de célcio que tem pelo menos 50%
mas ndo mais de 66% de carbonato de cédlcio em peso. Conforme
discutido acima, a percentagem de carbonato de célcio
utilizada no composto que forma as tiras 448, 445 e o suporte
da cobertura 415 podem ser iguais ou podem diferir uma da

outra.

Num modelo de realizacdo, as tiras 445, 448 sé&o
feitas a partir de um composto de polipropileno e carbonato
de cdlcio que tem aproximadamente 60% de carbonato de célcio,
e a cobertura 415 tem um suporte feito de um composto de
polipropileno com um MFI de 105 e carbonato de céalcio néo
refinado que tem aproximadamente 25% de carbonato de célcio

em peso.

Volatando a Figura 5, o Aparelho 500 pode ser
operado de acordo com um exemplo que utilizan um nucleo pré-
formado 540 feito de um composto de polipropileno e carbonato
de c&lcio que tem pelo menos 50%, mas ndo mais de 66% de
carbonato de cédlcio em peso; e/ou que utiliza uma cobertura
520 que tem um suporte feito de um composto de polipropileno
e carbonato de cédlcio gque tem entre 5% e 66% de carbonato de
cdlcio em peso. Quando mais de um componente é feito de um
composto de polipropileno e carbonato de céalcio, a
percentagem de carbonato de cédlcio utilizada no composto que
forma o ntcleo 540 e o suporte da cobertura 520 pode ser a

mesma ou podem diferir uma da outra. Num modelo de
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realizacdo, o nucleo 540 ¢é feito de um composto de
polipropileno e carbonato de cédlcio que compreende
aproximadamente 60% de carbonato de célcio em peso, € O
suporte da cobertura é feito de um composto de polipropileno
e carbonato de cidlcio que compreende aproximadamente 25% de

carbonato de cédlcio em peso.

Conforme discutido acima, a variacdo na gquantidade
de carbonato de calcio, como especificada na reivindicacéo
1, estd dentro do dmbito da invencdo e, assim, serd evidente
para um especialista na técnica que, até certo ponto, a
condutividade térmica pode ser controlada ou pode ser
alcancada uma condutividade térmica desejada ou uma gama de
condutividade térmica variando a percentagem de carbonato de
cdlcio em um ou mais dos compostos. Serd evidente para um
especialista na técnica que, até certo ponto, a rigidez pode
ser controlada, ou pode ser alcancada uma rigidez desejada
ou uma gama de rigidez variando a percentagem de carbonato
de calcio também nestes compostos.

E possivel, num exemplo, utilizar um composto de
polipropilenc e carbonato de cédlcio que tem entre 50% e 60%
de carbonato de célcio em peso em vez de polipropileno no
fabrico de rolos de pintura. A luz desta divulgacdo, outros
processos para o fabrico dos mesmos serdo evidentes para os

especialistas na técnica.

Os beneficios de certos processos aqui divulgados

incluem: o controle da condutividade térmica nos materiais
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componentes levando a um rendimento mais rapido e/ou a tempos
de ajuste mais réapidos; e o controle das caracteristicas do
material, tais como a rigidez, para o fabrico de rolos de

pintura mais duros e mais caros.

Lisboa, 20 de setembro de 2017
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REIVINDICACOES

1. Um processo de fabrico de um rolo de pintura

laminado que compreende:

enrolar helicoidalmente pelo menos uma tira (145), que
compreende polipropileno, em torno de um mandril (140)
de modo a formar pelo menos uma tira enrolada

helicoidalmente, a tira tem uma superficie exterior;

avancar pelo menos uma tira enrolada ao longo do mandril

(140) ;

aplicar wuma camada de adesivo fundido (135), que
compreende polipropileno, sobre a superficie exterior

da pelo menos uma tira enrolada; e

enrolar uma tira de material de cobertura compdsito
(125) em torno da pelo menos uma tira enrolada e sobre
pelo menos uma porcdo da camada de adesivo (135), o
material de cobertura compdsito (125) tem um suporte
composto que tem uma espessura de cerca de 254
micrémetros (10 mil) a 1016 micrémetros (40 mil), o
suporte composto compreende entre 25% e 66% de carbonato

de célcio em peso; e,

permitir que o adesivo arrefeca, laminando assim o©

material de cobertura compdésito (125) com a superficie
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exterior da pelo menos uma tira enrolada.

2. Processo da reivindicacdo 1, em que o passo de
avancar a pelo menos uma tira enrolada ao longo do mandril
(140) compreende avancar helicoidalmente uma tira interior
e uma tira exterior de material em torno do mandril numa

relacdo desfasada.
3. Processo da reivindicacédo 2, em que a camada de

adesivo fundido (135) é aplicada entre as duas tiras e na

superficie exterior da tira exterior.

Lisboa, 20 de setembro de 2017
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REFERENCIAS CITADAS NA DESCRIGAO

Esta lista de referéncias citadas pelo requerente ¢é apenas para
conveniéncia do leitor. A mesma n&o faz parte do documento da patente
europeia. Ainda que tenha sido tomado o devido cuidado ao compilar as
referéncias, podem ndo estar excluidos erros ou omissdes e o IEP declina

quaisquer responsabilidades a esse respeito.

Documentos de patentes citadas na Descrigéao

Us 2002077234 A
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