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"FOLHA DECORATIVA, METODO PARA PREPARAGAO DE UMA FOLHA
DECORATIVA E PEGCA MOLDADA COMPREENDENDO DITA FOLHA”

[001]Esta invengao refere-se a uma folha decorativa termicamente moldavel
com aparéncia dificiimente alterada pelo calor ou alongamento, um método de pre-

paragao desta e uma pega moldada tendo a folha decorativa.
ANTECEDENTES

[002]Na técnica anterior, é usada uma folha decorativa do tipo madeira com
um veio estampado como um material de superficie para méveis, edificagdes, tetos e
pisos. Conforme mostrado na figura 1, a folha decorativa do tipo madeira convencional
11 é fabricada de modo que uma porgao de padrao de veio 13 e uma por¢ao de vaso
padrao 14 sdo estampadas através da fotogravura giratéria em uma superficie de uma
camada do filme-base colorido 12, e pela sobreposicao de um filme transparente 15
em sua montagem, uma laminag¢ao térmica é conduzida para que o filme transparente
15 fique aglutinado a camada do filme-base colorido 12 enquanto, a0 mesmo tempo, a
superficie mais superior do filme transparente deste é gofrado para formar uma de-
pressdo gofrada 16. Além disso, a superficie do filme-base colorido oposta a superfi-
cie estampada com o veio do mesmo tem uma camada adesiva 17 e uma folha de
liberagédo 18 para fixa-la ao material base (consulte a publicagao de patente japonesa
nao submetida a exame n° 2001-260299, por exemplo).

[003]O padrao de veio é definido como um padrdo que representa um anel
anular, um veio transversal ou um veio reto na segao transversal de uma madeira
serrada natural, e o padrao de vaso como um padrao de vasos para enviar a umida-
de e os nutrientes absorvidos a partir da raiz para a por¢gao superior em um tecido
vegetal. O padrao de vaso é um projeto mais detalhado do que o padrdao de veio.
Genericamente, o padrao de veio da madeira serrada natural é o termo que abrange
o anel anual, o veio transversal e o veio reto. Neste relatério descritivo, entretanto, o

padrao de veio e o padrao de vaso sao discriminados um do outro conforme descrito
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acima.

[004]Na folha decorativa tipo madeira descrita acima, a aparéncia estere-
oscopica € criada através da reprodugao da seg¢ao transversal dos vasos pela for-
magao de uma depressao gofrada sobre a superficie da mesma. A aspereza fisica
formada na folha decorativa através da gofragem térmica da superficie da mesma
para criar 0 senso de qualidade como o veio, entretanto, desaparece quando a
folha decorativa é usada em um ambiente com temperaturas superiores a 70°C ou
em uma forma alongada. Esta folha decorativa, portanto, nao encontra aplicagées
adequadas na produg¢ao de uma pega termicamente moldada no momento da fixa-
¢ao ou no interior de automoveis usados em ambientes com alta temperatura.

[005]Um método proposto consiste em uma camada fosca de revestimento
transparente que contém particulas de um agente de opacidade na resina transparen-
te formada sobre a superficie de um material base para manter o estado gofrado
(Consulte Patente Japonesa N° 3150439). Para reproduzir um baixo indice de brilho
de no maximo 10, entretanto, exige-se que o contelido das particulas do agente opaco
seja aumentado, neste caso a forga de fixagdo da resina é reduzida, resultando na
facil saida ou separagdo das particulas do agente de opacidade, ndo podendo apre-
sentar um desempenho suficiente.

[006]Um caso convencional proposto consiste em usar uma resina termofi-
xa para otimizar o desempenho da superficie da folha decorativa (Consulte Paten-
te Japonesa N° 3576237, por exemplo). Devido a estrutura de fechamento da re-
sina termofixa, entretanto, o alongamento nao é exibido no processo de moldagem
térmica e o estresse freqiientemente persiste apés a moldagem, resultando que o
a recuperagao elastica é causada de modo inconveniente apés a fixagao, e assim
tornando impossivel a aplicagao no processo de moldagem tridimensional.

SUMARIO DA INVENCAO

[007]A presente invengdo é capaz de resolver um ou mais dos problemas
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descritos acima. Um objetivo da presente invengao pode ser fornecer uma folha
decorativa na qual a aparéncia do padrdo gofrado e opaco nao seja substancial-
mente alterada pelo calor ou alongamento, e que possa ser projetada por um veio,
greta ou textura de metal com uma alta capacidade para acompanhar uma super-
ficie curva.

[008]De acordo com um primeiro aspecto da invengao, é fornecida uma folha
decorativa que compreende um filme de resina transparente com duas superficies
principais, uma camada de resina transparente formada na primeira superficie princi-
pal do filme de resina transparente, uma camada padrao estampada disposta sobre a
camada de resina transparente e um filme-base colorido disposto sobre a segunda
superficie principal do filme de resina transparente, sendo que a camada de resina
transparente inclui primeiras capsulas, a camada padrao estampada inclui segundas
capsulas, as primeiras capsulas sao diferentes das segundas capsulas em conteudo,
cor e/ou tamanho de particula, e as primeiras capsulas e as segundas capsulas sao
embutidas na camada de resina transparente e na camada padrao estampada.

[009]De acordo com um segundo aspecto da invengdo, é apresentado um
método para preparagdao de uma folha decorativa, compreendendo as etapas de
formagdo de uma camada de resina transparente que contém primeiras capsulas
em uma primeira superficie principal de um filme de resina transparente, formando
uma camada padrao estampada que contém segundas capsulas na camada de re-
sina transparente, e formando um filme-base colorido em uma segunda superficie
principal do filme de resina transparente através da laminagao térmica do filme-base
colorido no filme de resina transparente, sendo que as primeiras capsulas sao dife-
rentes das segundas capsulas em conteudo, cor e/ou tamanho de particula.

[010]De acordo com um terceiro aspecto da inveng¢ao, uma pe¢a moldada é
fornecida com a folha decorativa descrita acima.

[011]Na folha decorativa, de acordo com a presente invengcao, a camada de
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resina transparente com as primeiras capsulas e a camada estampada com as se-
gundas c4psulas sao formadas sobre a superficie da mesma, e as primeiras capsulas
sao diferentes das segundas capsulas em conteudo, cor e/ou tamanho de particula.
Portanto, é formado um padrao pelo contraste entre estas duas camadas. Este con-
traste € mantido contra o0 alongamento da folha pelo calor ou, também, contra a mol-
dagem térmica da folha em um formato tridimensional, por meio disso mantendo a
aparéncia de alta qualidade do projeto. Adicionalmente, diante do fato de que as cap-
sulas sao embutidas na camada de resina transparente e na camada padrao estam-
pada, é fornecida uma folha decorativa que € altamente resistente a esfregagao por
atrito, etc.
DESCRICAO DOS DESENHOS

[012]A figura 1 é uma vista em corte de uma folha decorativa convencio-
nal.

[013]A figura 2 é uma vista em corte de uma folha decorativa, de acordo
com a presente invengao.

[014]A figura 3 € um diagrama mostrando um processo de preparagao de
uma folha decorativa, de acordo com a presente invengao.

DESCRICAO DETALHADA

[015]Abaixo, explica-se uma folha decorativa, de acordo com a invengao com
referéncia aos desenhos. Conforme mostrado na figura 2, a folha decorativa 21, de
acordo com o primeiro aspecto da invengao, compreende um filme de resina transpa-
rente 24 com duas superficies principais 22 e 23, uma camada de resina transparente
25 formada na primeira superficie principal 22 do filme de resina transparente 24, uma
camada padrao estampada 26 disposta sobre a camada de resina transparente 25, e
uma camada de filme-base colorido 27 formado na segunda superficie principal do
filme de resina transparente 24. Especificamente, a folha decorativa, de acordo com

este aspecto da invengao, é configurada, empilhando em ordem a partir de sua super-
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ficie, a camada padrao estampada 26, a camada de resina transparente 25, o filme de
resina transparente 24 e o filme-base colorido 27. Ainda, de preferéncia, uma segunda
camada padrao estampada 28 € disposta entre a segunda superficie principal 23 do
filme de resina transparente 24 e o filme-base colorido 27. Com mais preferéncia, uma
camada adesiva 29 e uma folha de liberagao 30 sdo empilhadas para fixagao ao ma-
terial base.

[016]O filme de resina transparente 24 pode ser composto de qualquer uma
entre varias resinas sintéticas incluindo cloreto de polivinila, resina fluoro, resina de
poliuretano, resina de poliéster, resina de poliolefina e resina acrilica. Sob o ponto
de vista da capacidade de trabalho, processabilidade e custo de fabricagao, entre-
tanto, a resina de cloreto de polivinila & preferivel. Ainda, exige-se que o filme de
resina transparente 24 possua uma transparéncia de tal grandeza que seja observa-
vel através pelo menos do filme-base colorido subjacente e, em alguns casos, atra-
vés da segunda camada padrdo. A espessura do fiime de resina transparente 24
pode ser cerca de 20 a 300 um, ou de preferéncia, cerca de 40 a 150 um. Uma es-
pessura excessivamente pequena levaria a uma resisténcia insuficiente da folha de-
corativa e uma aparéncia estereoscopica insuficiente da camada padrao do padrao
estampado 26 disposta no filme 24. Uma espessura excessivamente grande, por
outro lado, implicaria em uma producgao falha da aparéncia estereoscépica deseja-
da, por um lado, prop6e o problema de baixa capacidade de trabalho, baixa trans-
portabilidade, alto custo e baixa processabilidade do material base.

[017]A camada de resina transparente 25, como o filme de resina transpa-
rente 24 pode ser composta de qualquer uma entre varias resinas sintéticas incluin-
do cloreto de polivinila, resina fluoro, resina de poliuretano, resina de poliéster, resi-
na de poliolefina e resina acrilica. Adicionalmente, 0 material da camada de resina
transparente 25 pode ou nao ser o mesmo do filme de resina transparente 24,

[018]A camada padrdao estampada 26 é estampada em um padrao predeter-
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minado que representa uma figura predeterminada. A resina aglutinante da tinta usa-
da para pintar a camada padrao estampada inclui a amplamente conhecida cloreto de
polivinila-vinila & base de acetato, poliéster & base de resina, poliolefina a base de re-
sina, poliuretano a base de resina, resina aglutinante a base de celulose ou a base de
acrila, ou resina alquida amino, resina de uretano, resina de poliéster insaturada, resi-
na epoxi, resina acrila ou resinas termofixa, fotocurada, curada por radiagdo de elé-
trons ou similares.

[019]O filme a base de cor 27, por outro lado, & destinado a dar cor para a
base da folha decorativa, e é formado de cloreto de polivinila-vinila a base de aceta-
to, poliéster a base de resina, poliolefina a base de resina, poliuretano a base de
resina, resina termoplastica a base de acrila ou a base de celulose com adi¢ao de
pigmentos para dar uma cor predeterminada.

[020]Na folha decorativa, de acordo com esta invengéo, embora ndo mos-
trado na figura 2, as primeiras capsulas sdo misturadas na camada de resina trans-
parente 25 e as segundas capsulas na camada padrdao estampada 26. Estas capsu-
las podem ser formadas de capsulas de resina de resina acrilica, resina poliamida,
resina de silicone, resina de poliuretano, resina de polietileno ou resina de melami-
na, ou capsulas inorganicas como mica, silica, alumina, carbonato de calcio, areia
de silica ou vidro. Os materiais da primeira e da segunda capsulas podem ou nao
ser o mesmo.

[021]O tamanho das capsulas em termos de didmetro médio de particula é,
de preferéncia, 5 a 50 um ou, com mais preferéncia, cerca de 10 um. Um tamanho
de particula maior que esta faixa tornaria impossivel embutir as capsulas suficien-
temente na camada de resina transparente e nao poderia ser formado um bom pa-
drdao conforme descrito abaixo. Um tamanho de particula excessivamente pequeno,
por outro lado, nao poderia formar uma linha fazendo com que o padrao nao produ-

zisse uma resisténcia suficiente.

Petigdo 870180145684, de 29/10/2018, pag. 14/28



7/13

[022]As capsulas sdo contidas na camada de resina transparente ou na ca-
mada padrao estampada de tal modo que o conteldo das capsulas de 3:35 a 4:5
em termos de razao de volume entre as capsulas e a resina transparente ou a resi-
na aglutinante. A razdo de volume de 17:50 é especialmente preferivel. A espessura
da camada de resina transparente 15 e da camada padrao estampada 26, embora
nao seja especificamente limitada, varia com o tamanho de particula das capsulas
misturadas e a quantidade adicionada da mesma, e normalmente esta entre cerca
de 5a 50 pm.

[023]Adicionalmente, esta invengdo é caracterizada pelo fato de que as pri-
meiras cipsulas na camada de resina transparente 25 sao diferentes em contetdo,
cor e/ou tamanho de particula em comparagdo com as segundas capsulas na ca-
mada padrao estampada 26. Por exemplo, as primeiras capsulas sao dispostas uni-
formemente na camada de resina transparente 25, e a camada padrao estampada
26 que contém as segundas capsulas sao dispostas localmente na camada de resi-
na transparente para alterar o conteiido por meio disso. Como uma alternativa, as
capsulas transparentes sao usadas como as primeiras capsulas e as capsulas colo-
ridas como as segundas capsulas. Adicionalmente, as capsulas com o tamanho de
particula de 10 um sédo usadas como as primeiras capsulas, e as capsulas com o
tamanho de particula de 20 um sao usadas como as segundas capsulas. Devido a
diferenga de conteldo, cor e/ou tamanho de particula entre a primeira e a segunda
capsulas, é formado um padréo através do contraste entre as duas camadas, isto &,
a camada de resina transparente 25 e a camada padrao estampada 26 que contém
as capsulas, respectivamente. Este contraste € mantido contra o alongamento da
folha devido ao calor e contra a moldagem térmica em um formato tridimensional da
mesma, por meio disso, tornando possivel manter a aparéncia de alta qualidade do
projeto. Adicionalmente, diante do fato de que as capsulas sdao embutidas na cama-

da de resina transparente e na camada padrdao estampada, é fornecida uma folha
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decorativa duravel que é resistente contra a esfregagao por atrito, etc.

[024]As capsulas na camada padrao estampada 26 sao, de preferéncia, co-
loridas por elas mesmas. A coloragdo é executada através da mistura de varios pig-
mentos de preto, vermelho, marrom ou amarelo nas capsulas para reproduzir a cor
padrao alvo.

[025]Uma segunda camada padrdo estampada 28 é disposta entre a se-
gunda superficie principal 23 do filme de resina transparente 24 e o filme-base colo-
rido 27. Esta segunda camada padrao estampada é formada pela pintura de um pa-
drao predeterminado da segunda superficie principal 23 do filme de resina transpa-
rente 24 ou do filme-base colorido 27 pela gravura normal ou processo de impres-
séo serigrafica usando a tinta de impressao multiuso que contém o amplamente co-
nhecido pigmento e a amplamente conhecida resina aglutinante como cloreto de
polivinila-vinila acetato, grupo acrila ou celulose. Esta segunda camada padrao es-
tampada 28 pode ser formada inteira ou parcialmente na segunda superficie princi-
pal do filme de resina transparente. No caso em que uma camada metalica lustrosa
é formada sobre toda a superficie, por exemplo, pode ser produzida uma folha deco-
rativa com a aparéncia de um laminado metalico, embora a provisdo de uma cama-
da padréo de greta produza uma folha decorativa com a aparéncia de uma placa de
pedra. Ainda, a provisao de uma camada de padrao de veio pode produzir uma fo-
Iha decorativa com a aparéncia de um placa de veio. A espessura da segunda ca-
mada padrdao estampada 28 nao é especificamente limitada, e esta normalmente na
faixa de cerca de 0,1 a 30 um. A tinta usada para este processo de impressao pode
ter a adicdo de pigmento perolizado, p6 metalico ou pigmentos brilhosos similares
para reproduzir o brilho do veio, otimizar a aparéncia estereoscépica do veio ou dar
um brilho metalico.

[026]Adicionalmente, na folha decorativa de acordo com esta invengéao, a ca-

mada adesiva 29 e a folha de liberagao 30 para fixagao no material base sao, de pre-
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feréncia, dispostas na parte posterior da folha decorativa, isto €, na parte posterior do
filme-base colorido oposta ao filme de resina transparente. Como resultado, a folha
decorativa pode ser faciimente fixada sobre a superficie de um produto industrial, a
superficie da parede de um prédio, a parte em construgao da superficie do telhado ou
o elemento interior de um automével. Esta camada adesiva é formada como um re-
vestimento, por exemplo, na superficie de liberagao da folha de liberagdo. Uma cama-
da adesiva com uma folha de liberacdo é preparada e a camada adesiva e o filme-
base colorido sdo dispostas através da laminagao a seco. A camada adesiva é forma-
da de adesivo acrilico, adesivo a base de borracha ou adesivo a base de silicone.

[027]Esta camada adesiva 29 inclui, de preferéncia, sulcos. A provisdo destes
sulcos exclui, de maneira eficaz, o ar que permanece entre a superficie do material base
e a folha decorativa no momento de fixagao da folha decorativa no material base, e evita
que a folha decorativa seja levantada. Isto &, especialmente, eficaz no caso em que a
folha decorativa é fixada em uma superficie curva do material base. Estes sulcos sdo
com mais preferéncia sulcos reticulados de comunicagédo cruzada, e estes sulcos de
comunicagao sao formados pelo uso de uma folha com protuberancias correspondentes
aos sulcos de comunicagao como uma folha de liberagédo, e empilhando a folha de libe-
racao na camada adesiva de modo a permitir a introdugao das protuberancias na ca-
mada adesiva.

[028]A folha decorativa, de acordo com esta invengao, é fabricada conforme
descrito abaixo, por exemplo. Primeiro, uma resina transparente que contém as pri-
meiras capsulas é revestida na primeira superficie principal do filme de resina trans-
parente 24 pelo processo de revestimento normal como o processo de revestimento
por cilindro ou o0 processo de revestimento por rotagao, e secada para formar a ca-
mada de resina transparente 25. Entdo, a camada padrao estampada 26 que con-
tém as segundas capsulas sdo formadas na camada de resina transparente 25 pela

impressao por gravura ou impressao serigrafica. De modo similar, a segunda cama-
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da padrao estampada é formada na segunda superficie principal oposta a primeira
superficie principal do filme de resina transparente formado com a camada de resina
transparente.

[029]A seguir, conforme mostrado na figura 3, o filme de resina transparente
24 e o filme-base colorido 27 dispostos na segunda superficie principal do filme de
resina transparente passam através de um cilindro de gofragem 31 para laminar
termicamente o filme-base colorido 27 no filme de resina transparente 24. A camada
de resina transparente 25 e a camada padrdo estampada 26 no filme de resina
transparente 24 sao aquecidas no momento em que o filme de resina transparente
24 passa através do cilindro de gofragem 31, de modo que a camada padrao es-
tampada 26 seja gofrada na camada de resina transparente 25. A camada de resina
transparente 25 e a camada padrao estampada 26 contém capsulas. De preferén-
cia, as capsulas sdao embutidas na camada de resina transparente 25 e na camada
padrao estampada 26 sob a pressao aplicada pelo cilindro de gofragem ao mesmo
tempo, embora nao sejam descritas na figura 3.

[030]Na figura 3, o filme-base colorido 27 é lacrado termicamente e o filme
de resina transparente 24 é gofrado ao mesmo tempo. No entanto, estes processos
podem ser executados separadamente. Especificamente, o filme-base colorido 27 é
lacrado termicamente no filme de resina transparente 24, apés a gofragem do filme
de resina transparente 24 ou na ordem inversa.

[031]Através da fixagdo da folha decorativa, de acordo com a invengao,
obtida desta maneira no material base, é produzida uma peg¢a moldada com a fo-
Iha decorativa. A folha decorativa pode ser fixada no material base por um método
geralmente empregado. De preferéncia, entretanto, € usado um método de lami-
nagao a vacuo no qual o material base é colocado em uma camara de moldagem
na maquina de moldagem a vacuo, e a folha decorativa é disposta com a camada

adesiva direcionada ao material base, enquanto o vacuo é introduzido de modo
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que a folha decorativa seja fixada em contato préximo com o material base.

EXEMPLOS

[032]A solugao de resina de uretano transportada por agua (Leathermin
D6200 da Dainichiseika Color & Chemical Mfg. Co., Ltd.) é revestida e secada até
atingir a espessura de 40 um em um filme de PET para produzir um filme de resina
transparente. Entao, as capsulas de resina acrilica (Rubcolor 030, M10, tamanho de
particula médio de 10 um, da Dainichiseika Color & Chemical Mfg. Co., Ltd.) sdo adi-
cionadas na solugdo de tinta limpida de cloreto de polivinila-vinila acetato (VSA880
meio, porgao sélida 20%, da Dainichiseika Color & Chemical Mfg. Co., Ltd.) Em razdes
de volume de 1: 0,85, 1: 0,68, 1: 0,51, 1: 0,34 e 1: 0,21 e revestidas e secadas para
produzir uma porgao de resina com 5 um de espessura. Desta maneira, uma camada
de resina transparente uniforme é formada sobre a superficie do filme de resina trans-
parente.

[033]A seguir, as capsulas de resina acrilica de cor preta (Rubcolor 020,
M20(F) preto, tamanho de particula médio de 20 um, da Dainichiseika Color & Che-
mical Mfg. Co., Ltd.) sdo adicionadas a solu¢do de tinta limpida de cloreto de polivi-
nila-vinila acetato na razao de volume de 1: 1, formando assim uma camada padrao
estampada de padrao de vaso pela impressao por gravura na camada de resina
transparente.

[034]Por outro lado, uma segunda camada padrao estampada com um pa-
drao de veio é formada pela impressao por gravura de trés cores em um lado de um
filme de resina de poliéster amorfo de cor branca 80 um de espessura usado como
um filme-base colorido.

[035]0 filme de resina transparente e o filme-base colorido sdo termicamen-
te laminados (pelo aquecedor IR a 500°C), enquanto ao mesmo tempo sdo gofrados
(rolo de gofragem por areia) para fabricar, por meio disso, uma folha decorativa tipo

madeira com um padrao de vaso.
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[036]A seqguir, um adesivo acrilico (SK1310 da Soken Chemical) é revestido
e secado até atingir a espessura de 35 um em um forro de MicroComply com uma
protuberancia de 197 um de passo e 10 um de altura, e a camada adesiva resultan-
te é fixada no filme-base colorido da folha decorativa tipo madeira para fabricar, por
meio disso, uma folha decorativa com adesivo. A folha decorativa, dessa forma, ob-
tida é termicamente moldada a 120°C e fixada em uma superficie hemisférica de
200 mmé.

[037]0O brilho da superficie da folha decorativa antes e depois da moldagem
térmica é medido pelo Gloss Meter GMX-203 a 60° da Murakami Color Technical
Research), conforme os resultados da medigdo do mesmo sdo mostrados na tabela
1. Ainda, o desempenho da superficie da folha decorativa antes da moldagem tér-
mica é comparado, pelo teste de resisténcia ao desgaste, com aquela da folha fabri-
cada fixando-se uma a outra a fixagao do filme de resina transparente e o filme-base
colorido sem impresséo pela gofragem térmica, conforme o resultado mostrado na
tabela 2. Este teste de resisténcia ao desgaste foi conduzido usando um testador do
desgaste ao afunilamento, de acordo com JIS K7204. Especificamente, o rebolo
abrasivo CS-17 é disposta sobre a folha decorativa tipo madeira, e dessa forma uma
carga de 9.8 N (1 kg) é imposta a mesma, apés a qual a folha decorativa tipo madei-
ra é girada. Sob esta condigdo, o numero rotacional exigido antes do desapareci-
mento da camada padrao estampada (por¢ao do padrao de vaso) é medido a fim de
avaliar a resisténcia do desgaste.

[038]A Tabela 1 abaixo fornece diferengas do brilho de superficie da folha
decorativa antes e depois da moldagem térmica

TABELA1

BRILHO A 60°

Quantidade |Antes da| Apés a | Apds a molda- |Diferenga de|| Avaliagao

de cépsulas| gofra- | gofra- gem térmica brilho
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(Volume %)| gem gem
0% - 10,9 92,9 82,0 desaprovado
85% 1,7 1,5 1,5 0,0 excelente
68% 2,0 1,9 2,2 0,3 excelente
51 54 3,0 7,1 41 excelente
34% 6,9 4,2 12,2 8,0 excelente
21% 22,6 7,0 30,8 23,8 bom

[039]A Tabela 2 fornece resultados do teste de resisténcia ao desgaste da

quantidade de 68% das capsulas

TABELA 2
Com gofragem desapareceu a 200 rotacdes
Sem gofragem desapareceu a 10 rotagbes

[040]Através da adi¢gdo de capsulas a camada de resina transparente, con-
forme descrito acima, a diferenga de brilho antes e depois da moldagem térmica é
menor do que no caso em que a aspereza de superficie é formada somente pela go-
fragem térmica. Através da formagao de uma aspereza de superficie usando esta in-
vengao, um projeto pretendido ao mesmo tempo da fabricagao da folha pode ser re-
produzido apés a moldagem térmica e durante a utilizagido em um ambiente com alta
temperatura. Dessa forma, a invengao pode fornecer um produto util como uma folha
decorativa para moldagem térmica ou, especialmente, uma folha decorativa usada
para ser fixada nas partes interiores automotivas expostas a ambientes com alta tem-
peratura. Ainda, a folha, de acordo com a inveng¢ao, tem uma resisténcia ao desgaste

superior.
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REIVINDICACOES
1. Folha decorativa (21) CARACTERIZADA pelo fato de que compreende:

um filme de resina transparente (24) com duas superficies principais (22,
23);

uma camada de resina transparente (25) disposta sobre a primeira superfi-
cie principal (22) do filme de resina transparente (24), com primeiras capsulas embu-
tidas na camada de resina transparente (25);

uma camada padrdo estampada (26) disposta sobre a camada de resina
transparente (25), com segundas capsulas embutidas na camada padrédo estam-
pada (26); e

um filme base colorido (27) disposto sobre a segunda superficie principal
(23) do filme de resina transparente (24);

sendo que as primeiras capsulas sao diferentes das segundas capsulas em
contetdo, cor e/ou tamanho de particula, um padrao é formado pelo contraste entre
a camada de resina transparente (25) e a camada padrdao estampada (26), em que
a folha é termicamente moldavel e a aparéncia desse contraste dificimente se modi-
fica quando exposta ao aquecimento e alongamento de um processo de moldagem
térmica.

2. Folha decorativa (21), de acordo com a reivindicagdo 1,
CARACTERIZADA pelo fato de que compreende uma segunda camada padrao
estampada (28) entre a segunda superficie principal (23) do filme de resina trans-
parente (24) e o filme base colorido (27).

3. Folha decorativa (21), de acordo com a reivindicagdo 1 ou 2,
CARACTERIZADA pelo fato de que compreende uma camada adesiva (29) e uma
folha de liberagéo (30), nessa ordem, sobre a superficie do filme base colorido (27)
oposta a sua superficie em contato com o filme de resina transparente (24).

4. Folha decorativa (21), de acordo com a reivindicagao 3,
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CARACTERIZADA pelo fato de que sulcos sdo formados sobre a superficie do ade-
sivo (29), em contato com a folha de liberagao (30), que permite que o ar escape por
detras da folha decorativa quando aplicado a uma superficie.

5. Folha decorativa (21), de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1
a 4, CARACTERIZADA pelo fato de que a proporgao de volume entre as primeiras
capsulas e a resina transparente na camada de resina transparente (25) é de 3:35 a
4:5.

6. Folha decorativa (21), de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1
a 4, CARACTERIZADA pelo fato de que a quantidade das primeiras capsulas na
camada de resina transparente (25) é de 21 a 85 por cento em volume.

7. Folha decorativa (21), de acordo com qualquer uma das reivindicagoes 1
a 6, CARACTERIZADA pelo fato de que a propor¢éao de volume entre as segundas
capsulas e a resina na camada padrao estampada (26) é de 3:35 a 4:5.

8. Folha decorativa, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1 a 7,
CARACTERIZADA pelo fato de que a camada padrao estampada (26) € embutida
na camada de resina transparente (25).

9. Método para preparag¢ao de uma folha decorativa (21) CARACTERIZADO
pelo fato de que compreende as etapas de:

formar uma camada de resina transparente (25) que contém primeiras
capsulas em uma primeira superficie principal (22) de um filme de resina transpa-
rente (24),

embutir uma camada padrdao estampada (26) que contém segundas capsu-
las na camada de resina transparente (25), e

formar um filme base colorido (27) em uma segunda superficie principal do
filme de resina transparente (24) laminando termicamente o filme base colorido
(27) sobre o filme da resina transparente (24),

sendo que o conteldo, cor e/ou 0 tamanho de particula das primeiras cap-
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sulas sao diferentes daqueles das segundas capsulas, e em que a folha é termi-
camente moldavel.

10. Método, de acordo com a reivindicagdo 9, CARACTERIZADO pelo fato
de que uma segunda camada padrao estampada (28) é formada em uma segunda
superficie principal (23) do filme transparente (15), e o filme base colorido (27) é
laminado termicamente sobre o filme de resina transparente (24).

11. Peca moldada CARACTERIZADA pelo fato de que compreende a folha
decorativa (21) conforme definida em qualquer uma das reivindicagdes 1 a 8.

12. Pega moldada, de acordo com a reivindicagao 11, CARACTERIZADA
pelo fato de que a folha decorativa (21) € moldada termicamente em um formato

de curva tridimensional.
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