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Relatério Descritivo da Patente de Invencédo para "APARELHO
PARA REVESTIMENTO DE FITA DENTAL".
Referéncia Cruzada para Pedidos Relacionados

I
0

O presente pedido € uma Continuagao em Parte reivindicando o
beneficio do Pedido de Patente depositado em data anterior US 12/183.680,
depositado em 31 de julho de 2008, que também reivindica o beneficio do
Pedido de Patente depositado em data anterior US 61/085.345, depositado
em 31 de julho de 2008, pedidos os quais estéo aqui incorporados integral-
mente como se integralmente dispostos neste.

Campo da Invencéao

A presente invencao refere-se a um aparelho para revestir uma
fita dental de forma nivelada e uniforme.

Antecedentes da Invencao

O fio dental vem sendo usado ha mais de 100 anos para remo-
ver placa e particulas de comida aprisionadas entre os dentes, bem como
para fornecer uma sensagéo de limpeza na boca. A reducdo de bactérias na
boca é importante porque as bactérias podem causar caries e doengas na
gengiva. O uso do fio dental tem mostrado que remove bactérias nas super-
ficies proximas de dentes adjacentes bem como nas regides subgengivais
da boca.

O fio dental original consistia em seda torcida colocada em um
pote. Desde entdo, muitas melhorias tém sido feitas para fazer o fio dental
mais conveniente e menos problematico. A maioria das melhorias tem aju-
dado a resolver os aspectos negativos do uso do fio dental. Estas incluem a
redugado do desgaste e quebra, proporcionar facil inser¢do entre dentes e
proporcionar um uso mais suave e amigavel aos dedos e gengiva. O nylon,
um fio de alta tenacidade e resistente ao desgaste, foi primeiramente usado
para substituir a seda, proporcionando maior resisténcia ao desgaste. A adi-
¢ao de cera ao fio multifilamento torcidé ajudou a segurar as fibras juntas,
visto que fornece um revestimento lubrificado para facilitar a inser¢éo. O fio
PTFE de monofilamento de baixa fricgdo revestido com cera proporciona

uma insercdo boa e facil, dependendo da grossura e auséncia de tor¢oes e
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rugas, bem como da resisténcia melhorada do fio. Infelizmente, os monofi-
lamentos PTFE nao limpam bem, eles também n&o removem facilmente as
particulas de comida dos espagos entre os dentes devido ao baixo coeficien-
te de friccao do PTFE.

Foram feitos melhoramentos adicionais aos fios pelo fornecimen-
to de fitas de monofilamento feitas de materiais elastdmeros que se compri-
mem quando passam pelo espaco interdental e entdo se expandem com o
alivio da tens&o. As fitas dentais de monofilamento feitas de materiais elas-
tomericos tém sido consideradas dificeis de trabalhar. Um problema encon-
trado com produtos de fita dental elastoméricos do tipo descrito € chamado
"telescopagem”. Em um rolo de fita dental ou bobina de fita dental que sofre
com telescopagem, as sucessivas camadas de fita enroladas no nucleo s3o
liberadas axialmente. Desta forma, a bobina de fita toma, em geral, uma
forma cbnica em vez da forma cilindrica de um produto de fita que nao sofre
de telescopagem. Uma bobina de fita dental sofrendo de um caso severo de
telescopagem geralmente nao pode ser montada no ou dentro de um dis-
pensador.

A telescopagem pode ser o resultado de propriedades elastomé-
ricas do material que compreende a fita dental. As bobinas de fita elastomé-
rica produzidas sob alta tensdo a partir de rolos de suprimento sido mais
suscetiveis a sofrer telescopagem porque a tensdo aumentada aumenta a
carga na bobina. Alta tens&o durante o processo de produgao da bobina ge-
ralmente provém da alta tensdo da fita durante o processo de produgéo do
rolo de suprimento. A alta tensdo durante o processo de produgéo de rolo de
suprimento pode resultar de nao-uniformidades na velocidade ou tenséo (is-
to é, aceleracdes ou desaceleragdes) na fita quando esta esta sendo pro-
cessada ou de processamento adicional da fita tal como do processo de re-
vestimento. Durante o processo de revestimento a fita tipicamente é esticada
e relaxada conforme ela se move através do aparelho de revestimento, o
que contribui adicionalmente para uma tensdo aumentada. Sem serem limi-
tados pela teoria, os presentes inventores constataram que pela diminuigao

da tensao na qual os rolos de suprimento sdo produzidos, a tenséo é pro-
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porcionalmente reduzida durante o processo de produgéo da bobina.

Existe uma continua necessidade por fitas de monofilamento

revestidas que ndo tém problemas de telescopagem, bem como de métodos

para processar estas fitas dentais.

Sumario da Invencao

A presente invengéao refere-se a um aparelho para revestir uma

fita dental de forma nivelada e uniforme.

Em uma modalidade, a presente invencao refere-se a uma ma-

triz de revestimento, compreendendo:

a. uma base;

b. um bloco de entrada que tem uma extensao presa a base, o

bloco de entrada compreendendo:

uma fenda para orientar uma fita para revestimento
com uma orientagéo vertical tal que a fita tem uma
parte superior e uma parte inferior, a fenda se estende
através do tamanho do bloco de entrada, a fenda tem
um primeiro lado e um segundo lado, o primeiro lado é
oposto ao segundo lado; e

pelo menos dois orificios que tem uma entrada e uma
saida para receber uma composigdo de revestimento,
a saida dos orificios de passagem em comunicagao
fluida com a fenda para distribuir a composigao de co-
bertura na fita conforme ela se move através do orifi-
cio, os pelo menos dois orificios de passagem com-

preendendo:

A. um primeiro orificio de passagem que se estende através

do primeiro lado da fenda e;

B. um segundo orificio de passagem que se estende através

do segundo lado da fenda.

Em outra modalidade, a presente invengao refere-se a uma ma-

triz de revestimento, compreendendo:

a. uma fenda de entrada se estendendo longitudinalmente
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para receber e/ou orientar uma fita para revestir em uma o-
rientacdo vertical, a fenda de entrada tem um primeiro lado
e um segundo lado, o primeiro lado é oposto ao segundo
lado;
b. pelo menos dois orificios de passagem de entrada e de sai-
da para receber uma composi¢do de revestimento, os orifi-
cios de passagem em comunicagdo com o fluido com a
fenda de entrada para distribuir o material de revestimento
na fita conforme ela se move através da fenda de entrada,
os pelo menos dois orificios de passagem compreendendo:
i. um primeiro orificio de passagem se estendendo atra-
veés do primeiro lado da fenda de entrada;
ii. um segundo orificio de passagem se estendendo a-
través do segundo lado da fenda de entrada;
c. opcionalmente, pelo menos dois roletes posicionados para
receber a fita revestida da fenda de entrada; e
d. opcionalmente, uma fenda de saida posicionada para rece-
ber a fita revestida dos roletes e para distribuir o revesti-
mento uniformemente na fita.

Breve Descricdo dos Desenhos

A figura 1 é uma ilustragdo esquematica de uma modalidade da
linha de manufatura para desenrolar, revestir e re-enrolar a fita dental da
presente invengao.

A figura 2 é uma ilustragdo esquematica de uma modalidade do
mecanismo de re-enrolar da presente invengao.

A figura 3 é uma vista em perspectiva de uma matriz de revesti-
mento com roletes de acordo com uma modalidade ilustrativa da presente
invencgao.

A figura 4 € uma vista em perspectiva explodida de uma matriz
de revestimento com roletes de acordo com uma modalidade ilustrativa da
presente invengao.

A figura 5 é uma vista em perspectiva mostrando o movimento
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da fita de monofilamento através dos blocos de entrada e saida e roletes de
uma matriz de revestimento com roletes de acordo com uma modalidade
ilustrativa da presente invengao.

A figura 6 é uma vista plana superior de uma matriz de revesti-
mento com roletes de acordo com uma modalidade ilustrativa da presente
invengao.

A figura 7 é uma vista em seg¢ao transversal de uma matriz de
revestimento com roletes de acordo com uma modalidade ilustrativa da figu-
ra 6 ao longo do plano 7-7.

A figura 8 € uma vista em secéo transversal do conjunto de role-
tes de uma matriz de revestimento de acordo com uma modalidade ilustrati-
va da figura 6 ao longo do plano 8-8.

A figura 9 € uma vista plana inferior de uma matriz de revesti-
mento de acordo com uma modalidade ilustrativa da presente invengéo.

A figura 10 é uma vista plana superior de um bloco de entrada
de uma matriz de revestimento de acordo com uma modalidade ilustrativa da
presente invencgao.

A figura 11 é uma vista em elevacgéo lateral direita de um bloco
de entrada de uma matriz de revestimento de acordo com uma modalidade
ilustrativa da presente invengao.

A figura 12 é uma vista plana inferior de um bloco de entrada de
uma matriz de revestimento de acordo com uma modalidade ilustrativa da
presente invengao.

A figura 13 € uma vista em elevagéo frontal de um bloco de en-
trada de uma matriz de revestimento de acordo com uma modalidade ilustra-
tiva da presente invengéo.

A figura 14 & uma vista em sec¢ao transversal de um recipiente e
orificios de revestimento de um bloco de entrada de uma matriz de revesti-
mento de acordo com uma modalidade ilustrativa da figura 10 ao longo do
plano 14-14.

A figura 15 é uma vista plana de cima de um bloco de saida de

uma matriz de revestimento de acordo com uma modalidade ilustrativa da
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presente invengao.

A figura 16 é uma vista em elevagao lateral direita de um bloco
de saida de uma matriz de revestimento de acordo com uma modalidade
ilustrativa da presente invengao.

A figura 17 é uma vista plana de baixo de um bloco de saida de
uma matriz de revestimento de acordo com uma modalidade ilustrativa da
presente invencgao.

A figura 18 é uma vista em elevagao traseira de um bloco de sa-
ida de uma matriz de revestimento de acordo com uma modalidade ilustrati-
va da presente invencao.

A figura 19 € uma ilustragao esquematica tridimensional de uma
modalidade de um rolo revestido de fita dental mostrando o angulo 4 da héli-
ce formado pelo elemento de fita dental e o plano r@ perpendicular ao eixo
longitudinal z do carretel.

A figura 20 é uma ilustragdo esquematica bidimensional de uma
modalidade de um rolo revestido de fita dental mostrando o angulo 6 da héli-
ce formado pelo elemento de fita dental e o lado r do plano r@ e o espaco
entre os elementos individuais da fita dental em cada camada da fita dental.

A figura 21 € uma vista em perspectiva de um nucleo de um car-
retel de bobina.

A figura 22a é uma vista em elevagao lateral direita de uma bo-
bina de fita com fita enrolada ao redor do nucleo do carretel da bobina.

A figura 22b é uma vista em elevagao frontal de uma bobina de
fita com fita enrolada ao redor do nucleo do carretel da bobina mostrando a
largura do nucleo do carretel da bobina relativa a largura da fita da bobina.

A figura 23a € uma vista em elevagéo lateral direita de uma bo-
bina de fita posicionada com mobilidade dentro de um dispensador (linha
tracejada).

A figura 23b é uma vista em elevagéo frontal de uma bobina de
fita mével posicionada com mobilidade dentro de um dispensador (linha tra-
cejada) retratando as larguras relativas do nucleo do carretel da bobina, da

fita da bobina e do dispensador.
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Descricdo Detalhada da Invencao

As fitas dentais da presente invengdo sido na forma de monofi-
lamento unico. Tal como usados aqui, os termos, "fita", "fio" e "seda" sido
intercambiaveis. As fitas podem ser, por exemplo, circulares ou retangulares
em secgéo transversal com uma superficie homogénea. Uma fita de monofi-
lamento em forma retangular tipicamente tem uma largura variando de apro-
ximadamente 1,0 mm a 2,0 mm, uma espessura variando de aproximada-
mente 0,03 mm a aproximadamente 0,09 mm, e uma denier variando de a-
proximadamente 600 a aproximadamente 1800. Em um exemplo especifico,
um substrato de monofilamento retangular tem uma largura de aproximada-
mente 1,8 mm, uma espessura de aproximadamente 0,05 mm, e uma denier
de aproximadamente 940.

Alternativamente, a fita dental de monofilamento da presente
invengdo pode ser uma fita de area de superficie maior ou ter um area de
superficie substancialmente maior do que as fitas com superficies homogé-
neas ou nao-texturadas discutidas acima. Uma fita de area de superficie alta
ou uma fita de uma area de superficie substancialmente mais alta é definida
como uma fita na qual a area de superficie & 15% (ou aproximadamente
15%), ou opcionalmente 20% (ou aproximadamente 20%), ou opcionalmente
25% (ou aproximadamente 25%) maior do que a area de superficie de uma
fita lisa, homogénea ou fita ndo-texturada de dimensées de tamanho de su-
perficie, altura e largura, equivalentes. O significado de "ndo-texturada" é
que a superficie ndo tem areas elevadas ou rebaixadas que (1) sejam capa-
zes de serem sentidas pela mao humana e/ou (2) formem contornos que
sejam discerniveis pelo olho humano sem ampliagdo. Por exemplo, um mili-
metro de uma fita de monofilamento A de 1,8 mm de largura e 0,05 mm de
espessura tem uma area de superficie de 3,7 mm?2. Um milimetro de uma fita
B da presente invencao poderia ter as mesmas dimensdes de uma fita de
monofilamento de 1,8 mm de largura e 0,05 de espessura, mas também tem
projegoes e/ou dentes (por exemplo, estrias) de forma que a fita B tem uma
superficie maior do que a fita A. Se houverem 11 estrias adicionadas em

cada lado da fita A e cada estria tiver 0,04 mm de altura e 0,04 mm de ex-
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tensao, a area de superficie da nova fita (isto é, fita B) € aumentada para
5,46mm? ou 48%. Estas fitas tém a capacidade de fixar um revestimento de
superficie que pode ser requerido para prover a fita dental com fun¢des ou-
tras além daquelas de limpeza interdental, tais como sabor, bactericida, a-
brasiva, sentido, sialagogo, coloragdo, aromatizagao, terapéutica, etc., em
relagéo as mesmas caracteristicas das fitas homogéneas de monofilamento.

Em uma modalidade as fitas dentais podem compreender um
nucleo de corpo que tem uma primeira face externa e uma segunda face
externa oposta a primeira face externa, sendo que pelo menos uma das pri-
meira ou segunda face externa compreende uma pluralidade de dentes pro-
jetando-se para dentro nucleo do corpo da fita dental. Os dentes podem ser
responsaveis por aproximadamente 5% a aproximadamente 95% da area
total de pelo menos uma das primeira e segunda faces externas, e podem
ter uma profundidade dentro do nucleo do corpo, em relagéo a pelo menos
uma das primeira e segunda faces externas compreendendo a pluralidade
de dentes, correspondendo de aproximadamente 0,1% a aproximadamente
50% da espessura do nucleo do corpo, tomado transversalmente a pelo me-
nos uma das faces externas que compreende a pluralidade de dentes. Fitas
como estas sdo descritas no Pedido de Patente N° U.S. 12/026.839, que é
aqui incorporado por referéncia.

Em outra modalidade, as fitas dentais de monofilamento de a-
cordo com a presente invengao podem compreender um nucleo de corpo
que tem uma primeira e segunda superficie lisas, onde pelo menos uma das
superficies lisas compreende uma pluralidade de estrias dispostas ao longo
do comprimento da mesma. Como usado aqui, o termo "estria" significa um
elemento estrutural integrado com e projetado a partir do nicleo do corpo da
fita dental, elemento este que tem uma configuragéo e dimensao efetiva para
proporcionar a remog¢ao da placa e/ou restos de comida dos espacos inter-
dentais de um mamifero. As estrias podem projetar-se substancialmente
perpendicularmente a partir do nicleo do corpo da fita dental ou a um angu-
lo. Fitas tais como estas sao descritas no Pedido de Patente N° 11/937.025,

que é aqui incorporado por referéncia.



10

15

20

25

30

Em certas modalidades, a fita é feita usando um material elas-
tomérico. O material elastomérico fornece um alto grau de compressibilidade
quando extrudado nas configuragées em segdo transversal desta invencéo,
permitindo-lhe deslizar através dos espagos apertados entre os dentes. Uma
vez dentro da cavidade entre os dentes e dentro do espaco interdental, a fita
se recupera substancialmente da compressao, fornecendo superficies de
limpeza que atuam como raspadores para remover a placa e particulas de
comida de entre os dentes. Os materiais elastoméricos que podem ser usa-
dos para produzir a fita dental de monofilamento multiestriada da presente
invengao incluem, mas nao estao limitados a copolimeros do bloco poliami-
do-poliéter vendidos sob o nome comercial PEBAX (Ato Chimie, Hauts-de-
Seine Franga), tais como PEBAX 7033, 5533 MX1205, 4033, 3533 e 2533,
copolimeros do bloco poliéster-poliéter e copolimeros do bloco poliéster-
poliéster vendidos sob o nome comercial HYREL (E. I. du Pont de Nemours
& Co., Wilmington, DE), tal como HYTREL 7246, 5556, e 4056; elastomeros
de poliuretano termoplasticos alifaticos vendidos sob o nome comercial TE-
COFLEX (Lubrizol Advanced Materials, Inc., Cleveland OH), elastdmeros
aromaticos termoplasticos de poliuretanos vendidos sob o nome comercial
PELLETHANE (Dow Chemical Co., Midland, Mi), e elastdmero termoplastico
de poliolefina vendidos sob o nome comercial MULTI-FLEX (Dow Chemical
Co., Midland, Ml). Uma discussado mais detalhada sobre tais materiais elas-
tomeéricos e seus usos na manufatura de fitas dentais pode ser achada nas
Patentes U.S. 6.591.844 para Barlow e outros depositada em 23/8/2001 e
U.S. 6.029.678 para Tsao e outros, depositada em 21/1/1998, ambas as
quais s&o aqui incorporadas por referéncia em sua integridade.

A fita dental de invengao também pode ser feita de um substrato
referenciado como um fio de pseudomonofilamento. As fitas de pseudomo-
nofilamento séo feitas por extrusdo de fibras bicomponente que tipicamente
tem um nuacleo de um polimero e um invélucro de um polimero diferente,
entdo derretidos ou parcialmente ou totalmente os invélucros das fibras, para
ligarem-se ou fundirem-se as fibras, que resultam em uma aparéncia e sen-

timento de monofilamento.
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Em modalidades preferenciais da presente invencao, os reves-
timentos podem ser colocados no primeiro ou segundo lados da supefficie
de limpeza da fita dental. As composi¢des de revestimento para uso na pre-
sente inveng¢ao tém que aderir com seguranca a superficie da fita dental de
monofilamento elastomérica bem como as fitas nao-elastoméricas, seja a fita
um fio monofilamento ou pseudomonofilamento . O significado de "com se-
guranga" como usado aqui, € de que a composigdo tem que ter aderéncia
suficiente para manter aproximadamente 95%, opcionalmente aproximada-
mente 90%, opcionalmente aproximadamente 85% do revestimento na su-
perficie da fita durante o revestimento, enrolamento, expedicio e desenro-
lamento da fita. "Pseudomonofilamento " significa fitas feitas pela extrusao
de fibras multi- e/ou bicomponente tipicamente compreendendo um nucleo
de um polimero e um invélucro de um polimero diferente e, entao, ou o der-
retimento total ou parcial do invélucro de fibras para ligarem-se e/ou fundi-
rem-se as fibras resultando em uma aparéncia e/ou sentimento de monofi-
lamento.

Revestimentos insolluveis adequados incluem, mas ndo estdo
limitados a, cera microcristalina, cera de abelha, cera de parafina, polietile-
nos de peso molecular baixo, 6leos silicones, 6leos essenciais, e 6leo mine-
ral. Tipicamente, os revestimentos de cera insolivel tém temperaturas de
derretimento variando de aproximadamente 25°C a aproximadamente
100°C, opcionalmente de aproximadamente 35°C a aproximadamente 80°C.
As ceras podem ser combinadas com corantes insollveis em agua que sdo
FD&C aprovados para uso na boca. Corantes adequados incluem, mas nao
estdo limitados a, corantes derivados sinteticamente tais como FD&C Blue
N° 1 Lake, FD&C Blue N° 2 Lake, FD&C Red N° 40 Lake, Erythrosin Lake,
Amaranth Lake, Ponceau 4R Lake, Carmoisosine Lake, Carmine Lake e co-
rantes gerados pela conversao de um pigmento derivado naturaimente para
um sal baseado em aluminio ou calcio. Corantes naturais tais como didxido
de titdnio e semelhantes também podem ser usados.

A composicao do revestimento aplicado a fita dental pode ser

um revestimento sollvel, isto é, o revestimento é tal que ele tende a dissol-
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ver ou dispersar na saliva presente na cavidade bucal. Tais revestimentos
soluveis incluem ceras sollveis ou semelhantes, as quais incluem, mas nao
estao limitadas a, glicois polietilenos de baixo peso molecular ("PGEs"), tais
como PEG 1000 e PEG 1450. Combinagdes de PEGs com peso molecular
maior e PEGs com peso molecular menor, tal como uma mistura de PEG
3350 e PEG 1000 podem ser usadas. Misturas de PEGs liquidos com PEGs
de alto peso molecular também podem ser usadas.

Outros revestimentos incluem surfactantes derretiveis tais como
Polioxdmero407, sialagogos, estimulantes olfativos, sentidos, 6leos essenci-
ais, ativos tais como fluoreto, cloreto cetilpiridinio (CPC), pirofosfato tetras-
sodio, agentes branqueadores tais como peroxido de calcio, peréxido de hi-
drogénio, peroxido de carbamida e outros peréxidos compostos capazes de
gerar peroxido de hidrogénio in situ, antimicrobiais, antivirais e misturas o
mesmos.

Tais ingredientes podem ser empregados como sélidos, liquidos,
particulas, géis, ou semelhantes, e podem ser encapsulados em materiais
poliméricos convencionais por técnicas de encapsulamento convencionais
para produzir materiais encapsulados que tém uma casca polimérica e um
nucleo que compreende o ingrediente em uma das formas descritas, con-
forme o caso. Tais ingredientes também podem ser aplicados diretamente as
fitas dentais da presente invencdo sem a necessidade de um revestimento
portador, onde apropriado.

Um revestimento que compreende uma cera insolivel pode ser
aplicado, sendo que o revestimento contém componentes encapsulados tais
como sabores secos por pulverizagao, 6leos essenciais, ou outros ingredien-
tes protegidos e liberados de esferas sollveis dentro da cera insoltvel, ou
um revestimento solavel pode ser diretamente aplicado ao fio ou sobre o
revestimento insoluvel. O revestimento solGvel pode conter ingredientes que
sao colocados diretamente na cera ou através do uso de secagem por pulve-
rizag&o ou outro tipo de tecnologia comumente praticada na técnica.

Em certas modalidades, dois revestimentos insoltveis sdo apli-

cados ao substrato de fibra. Nestas modalidades, a segunda composigao de
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revestimento teria um ponto de derretimento menor do que a primeira com-
posi¢ao de revestimento.

Um revestimento sollvel pode ser sozinho ou como um segundo
revestimento sobre um revestimento insollvel. Um ou mais revestimentos
podem conter corantes, sabores, adogantes, abrasivos, agentes antitartaro,
ativos tais como sais fluoretos, e aditivos semelhantes como conhecidos na
técnica.

Componentes adicionais podem ser adicionados aos revesti-
mentos para varios beneficios. Estes incluem sistemas de sabor, tais como
sabores secos por pulverizagao, ativadores de sabor, e adogantes, tais como
sacarina de sédio. A quantidade de sabor adicionada tipicamente varia de 10
por cento a 25 por cento, baseada no peso total da composicéo de revesti-

mento. A quantidade de adogante tipicamente varia de 0,1 por cento a 1 por

cento, baseada no peso total da composigao de revestimento.

Outros componentes podem ser adicionados aos revestimentos
para auxiliar na limpeza dos dentes. Estes incluem ativos incluindo abrasivos
tais como silica ou fosfato bicalcio, e agentes antitartaro tal como pirofosfato
tetrasodio. Onde dois revestimentos sdo usados, os ativos sdo usualmente
adicionados no segundo revestimento sollivel para garantir que uma alta
porcentagem do ativo sera liberada do fio durante o uso.

Na formulagdo de um revestimento, é desejavel limitar a quanti-
dade de aditivos soélidos na composi¢do de revestimento abaixo de 30% por
peso. Revestir uma fita dental com uma composigdo que tem um contetido
aditivo sélido acima desta quantidade, pode causar dificuldades em obter
uniformidade do revestimento e reduzir a habilidade de o revestimento aderir
a superficie da fita. Os revestimentos contendo altos volumes de aditivos
solidos podem tender a escamar durante o processo e durante o uso do pro-
duto final.

A fita dental revestida pode ser anidro ou hidro. Quando o reves-
timento é hidro, a agua é evaporada na secagem.

O revestimento pode ser aplicado como um suplemento tipica-

mente variando de aproximadamente 10 por cento a aproximadamente 60
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por cento, opcionalmente de aproximadamente 20 por cento a aproximada-
mente 50 por cento, baseado no peso do substrato de fibra.

Em certas modalidades, a fita dental € manufaturada usando
equipamentos e processos capazes de fazerem o seguinte:

1. alimentar a matriz de revestimento com fitas de monofi-
lamento a uma velocidade e tensao controladas para assim evitar problemas
de telescopagem,

2. bombear a composi¢cao de uma maneira uniforme em uma

matriz de revestimento,

3. aplicar a composicao de revestimento uniformemente e si-

multaneamente a ambos os lados da fita dental, e

4. Proporcionar um periodo de tempo suficiente durante o qual a
composi¢ao de revestimento fica substancialmente em repouso na fita dental
até ela estar solidificada intacta.

O significado de "uniforme" ou "substanciaimente uniforme” &
que, quando manualmente (sem a ajuda de instrumentag 80 de medicéo)
ou visualmente (sem a necessidade de dispositivos de ampliagiao além de
6culos corretivos) inspecionado, o revestimento deveria ter uma espessura
uniforme (ou relativamente [ou, substancialmente] uniforme) e ser livre de
(ou suficientemente [ou substancialmente] livre de) defeitos (tais como bura-
quinhos ou lacunas) na area revestida. O processo acima mencionado para
manufatura de fita dental de monofilamento da invengéo, € ilustrado na figu-
ra 1. Na primeira etapa, a composi¢ao de revestimento 5, tipicamente uma
cera, € liquefeita se necessario, como por aquecimento, em um recipiente de
mistura 40. Um forte misturador agitador 42, tal como um Rotostat High
Sheer Mixer Model N° XPBL, fabricado por Admix, pode ser usado para
manter a composi¢cao de revestimento 5 homogénea. Tipicamente, uma ca-
beca de lamina Rotosolver & usada no forte misturador agitador e é operado
a, por exemplo. 1700 rpm.

A composigao de revestimento entao é liberada para fluir do re-
cipiente de mistura 40, via um primeiro tubo 44 dentro de uma bomba de

deslocamento positivo 46 a qual, guando acionada a uma dada velocidade,
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passa uma quantidade constante de revestimento, via um segundo tubo 48,
para uma matriz de revestimento 50. A bomba de deslocamento positivo po-
de ser uma bomba de deslocamento positivo tipo ventoinha, bomba pistéo,
ou tipos similares de bombas. Em certas modalidades, & usada uma bomba
pistao Kerr, fornecida pela Kerr Corp. Sulfur Ok. Bombas pistdao geralmente
facilitam o nivelamento e uniformidade dos revestimentos onde a composi-
¢ao de revestimento 5 contém particulas sélidas tais como abrasivos . Em
certas modalidades, bombas de deslocamento positivo sdo usadas desde os
orificios de passagem, canos, canais ou saidas usadas em tais modalidades
para distribuir composicdo de revestimento 5, sdo geralmente posicionadas
ou orientadas tal que o caminho ou pista direcional dos orificios, canos, ca-
nais ou pontos de saida apontem para cima e na dire¢do ou niveladas hori-
zontalmente e na diregéo da posigdo da fita dental 10 a ser revestida tal que
a gravidade nao tenha efeito ou minimo efeito no fluxo de composicao de
revestimento do recipiente de mistura 40 até a fita dental 10.

Em certas modalidades, a fita dental 10 é simultaneamente ali-
mentada e puxada através do processo por uma combinacéo de sistema de
desenrolamento motorizado 20 e um sistema de re-enrolamento de fio 70. A
fita dental 10 é alimentada ou desenrolada a uma baixa tensdo e, em certas
modalidades, puxada perpendicularmente do carretel de alimentagéo 22 a-
través ou pelo conjunto de brago sensor 30. O conjunto de brago sensor 30 é
fornecido para monitorar a tensdo da fita dental 10 conforme ela entra na
matriz de revestimento 50. Em certas modalidades, o conjunto de brago sen-
sor 30 tem um brago 32, um ponto pivotante 34, e roletes 36 sobre os quais
a fita dental 10 passa. O conjunto de brago sensor 30 é usado para manter
uma tensao de alimentagdo ou desenrolamento substancialmente constante
e baixa na fita dental 10 por ajustar a velocidade do sistema de desenrola-
mento motorizado 20 conforme ele é simultaneamente alimentado e puxado
para dentro do sistema de processo de revestimento. Em certas modalida-
des, onde a fita dental passa pelo processo de revestimento em velocidade
de linha maior do que aproximadamente 304,8 m/s, ou opcionaimente de

aproximadamente 457,2 m/s a aproximadamente 762 m/s, ou opcionalmente
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de aproximadamente 609,6 m/s, a tensdo de desenrolamento baixa e cons-
tante & geralmente mantida em aproximadamente 50 gramas-for¢ca a apro-
ximadamente 60 gramas-for¢a para a fita dental 10 que tem denier de apro-
ximadamente 400 a aproximadamente 1200.

Apoés o revestimento a fita dental 10 é coletada em um carretel
de recepgéo 72. A velocidade na qual o carretel de recepgao 72 opera é con-
trolada por um sistema controlador eletrénico. O controlador pode ser um
computador, um controlador de légica programavel ou dispositivo similar. Na
modalidade mostrada na figura 1, um rolo sensor de velocidade 74 mantém
o controle na superficie da fita no carretel de recepgao 72. O rolo sensor de
velocidade 74 gera um sinal que é alimentado para um controlador eletroni-
co, tal como um Fenner M-drive. O controlador controla a voltagem do motor
80 (mostrado na figura 2) o qual controla a velocidade do carretel de recep-
¢ao 72. O uso do sinal gerado pelo rolo sensor de velocidade 74 no controle
da velocidade do carretel de recepg¢do 72 ajuda a manter uma velocidade
constante ou velocidade da fita dental 10 pelo processo de revestimento,
controlando e mantendo a tenséo da fita dental 10 para menos de 250 (ou
aproximadamente 250) gramas-for¢a. O controlador eletrénico também con-
trola a velocidade da bomba de deslocamento positivo 46. Assim a velocida-
de da fita dental 10 é mantida, enquanto uma quantidade constante de com-
posicao de revestimento 5 é bombeada dentro da matriz de revestimento 50.

Em certas modalidades, ndo mostradas na figura 1, a matriz de
revestimento 50 contém pelo menos dois roletes, em torno dos quais a fita
dental 10 tem pelo menos algum enrolamento. Em certas modalidades o
numero de roletes pode variar de 2, opcionalmente 3, opcionalmente 4, ou
mais roletes, ou opcionalmente 2 a 7 roletes ou, opcionalmente, de 3 a 5
roletes. Geralmente, a fita dental 10 enrola em redor dos roletes de aproxi-
madamente 90° a aproximadamente 270°. Os roletes ajudam na aplicagao
da composigao de revestimento 5 a fita dental 10. A jusante dos roletes esta
tipicamente uma regido de fenda na matriz onde a composicdo de revesti-
mento 5 é alisada na superficie da fita dental 10. Em certas modalidades, a

fenda na matriz € na forma de uma ranhura que tem lados paralelos ou pa-
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redes, a ranhura tem opcionalmente um raio no seu fundo para guiar a fita
dental para dentro de uma fenda. Em certas modalidades, a fenda é dimen-
sionada tal que o excesso de revestimento é removido da fita dental 10 con-
forme passa pela matriz (como mostrado na figura 8) enquanto, ac mesmo
tempo € minimizada qualquer tens&o adicional na fita dental 10 causada pela
fenda na matriz quando a fita 10 passa pela matriz. Como ficara visivel para
os individuos versados na técnica, as dimensdes da ranhura e fenda irao
depender de alguns fatores como a denier e tipo da fita dental 10 e a quanti-
dade de composicado de revestimento 5 que é aplicada a ela.

Em certas modalidades, uma matriz de revestimento util no re-
vestimento de fitas dentais de area da superficie superior pode ser usada.
Tais matrizes de revestimento sdao adaptadas para receber ou orientar a fita
dental 10 tal que a superficie planar da fita dental 10 figue em uma posicéo
vertical (ou orientada tal que a dimensao de largura da fita dental 10 fique
perpendicular ao plano horizontal da base da matriz de revestimento) (como
descrito na figura 5). Sem ser limitado pela teoria, acredita-se que uma ori-
entacao vertical facilita mais o nivelamento e uniformidade do revestimento
através dos lados da superficie planar da fita dental 10, do que faz um mo-
vimento de uma fita horizontalmente orientada pela matriz de revestimento.
Uma modalidade de uma matriz de revestimento Util no revestimento de fitas
dentais de area de superficie alta € mostrada nas figuras 3 A 18. A figura 3 é
uma vista perspectiva da matriz de revestimento com roletes 110, incluindo a
base da matriz com roletes 120 e placa de cobertura 140. A fita dental nao-
revestida 250 entra na matriz de revestimento 110 tal que a superficie planar
da fita dental 250 é perpendicular a base da matriz com roletes 120. A fita
dental 250 atravessa verticalmente ao longo da fenda da placa de cobertura
da matriz de revestimento 144 e os conjuntos de roletes 200, e sai como fita
dental revestida 252, verticalmente orientada. A figura 3 mostra trés sec¢des
da fenda da placa de cobertura 144. A fenda 144a atravessa da entrada da
matriz a janela do bloco de entrada 142. A fenda 144b atravessa da janela
do bloco de entrada 142 até os conjuntos de roletes 200. A fenda 144c atra-

vessa dos conjuntos de roletes 200 até a saida da matriz.
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Opcionalmente, aquecedores podem ser incorporados dentro ou
associados com as matrizes de revestimento da presente invengdo. Os a-
quecedores sdo usados para fornecer temperatura suficiente para manter a
composigao, tipicamente um material ceroso, fluido ou em estado liquido.
Tais temperaturas tipicamente variam entre 82,2°C e 93,3°C. A figura 3 mos-
tra uma modalidade ilustrativa da presente invengao que tem dois aquecedo-
res de cartucho 134, que podem ser usados para aquecer os roletes e/ou
outros componentes da matriz de revestimento 50.

A figura 4 € uma vista em perspectiva explodida de uma matriz
de revestimento com roletes 110, mostrando mais detalhes da base da ma-
triz com roletes 120 e a placa de cobertura 140. Adicionalmente a estas trés
secdes da fenda da placa de cobertura 144 e janela da placa de cobertura
142, cinco janelas de rodas de roletes 146, e quatro furos de fixagéo da pla-
ca de cobertura 152 sdo mostrados na placa de cobertura 140. Os furos de
fixagdo da placa de cobertura 152 alinham com os furos de fixacdo da base
da matriz com roletes 132. Os furos de fixacao da base da matriz com role-
tes 132 s&o rosqueados. A manivela rosqueadora 154 é usada para prender
juntas, a base da matriz com roletes 120 e a placa de cobertura 140.

A base da matriz com roletes 120 inclui o vao do bloco de entra-
da 122, os vaos dos conjuntos de roletes 126, o vao do bloco de saida 128,
furos de fixagao da base da matriz com roletes 132, e furos de fixagcdo dos
blocos de entrada e saida 136. A figura 4 mostra duas se¢bes da fenda da
base 124. A fenda da base 124a atravessa do vao do bloco de entrada 122
até os vaos dos conjuntos de roletes 126. A fenda 124b atravessa dos vaos
dos conjuntos de roletes 126 até o vao do bloco de saida 128. Os furos de
fixacao dos blocos de entrada e saida 136 sao rosqueados.

A figura 4 também mostra o bloco de entrada 160, o bloco de
saida 180, bem como os cinco roletes 202. O bloco de entrada 160 e o bloco
de saida 180 sdo posicionados entre a base da matriz com roletes 120 e a
placa de cobertura 140, e sdao usados para guiar a fita dental nao-revestida
250 da entrada da matriz de revestimento 110 até os conjuntos de roletes
200, e fita dental revestida 252 dos conjuntos de roletes 200 até a saida da
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matriz de revestimento 110.

A figura 5 é uma vista em perspectiva mostrando detalhes de
como a matriz de revestimento com roletes 110 transforma fita dental nao-
revestida 250 em fita dental revestida 252. A figura 5 mostra a fita dental
nao-revestida 250 ao passar dentro do bloco de entrada 160 com uma orien-
tacao vertical e viajando ao longo e entre as paredes (ou lados opostos) da °
fenda do bloco de entrada 162. A fenda do bloco de entrada 162 é dimensi-
onada com amplitude suficiente para produzir uma tensdao minima na fita
dental nao-revestida 250 verticalmente orientada, mas estreita o suficiente
para que a gravidade nao faga a parte inferior da fita dental nao-revestida
250 receber mais revestimento do que a parte superior da fita dental nao-
revestida 250. O revestimento viaja verticalmente pelo furo de passagem da
base 138 para o recipiente do bloco de entrada 172, e divide-se em duas
cavidades (ou passagens) de revestimento 174. Em uma modalidade, a fita
dental nao-revestida 250 é revestida simultaneamente em ambos os lados
conforme passa pelas cavidades de revestimento 174. A fita dental revestida
252 ent&ao passa ao redor dos roletes 202 com pelo menos algum enrola-
mento enquanto mantida na sua orientagao vertical. Geralmente a fita dental
revestida 252 enrola-se ao redor dos roletes de 90° a 270°. Os roletes 202
ajudam na aplicagdo uniforme da composicdo de revestimento a fita dental
revestida 252. Embora a figura 5 mostre cinco roletes, é entendido que a fita
dental revestida 252 pode passar ao redor de apenas um rolete, ou tantos
quantos aproximadamente vinte ou mais roletes. A jusante dos roletes 202
esta o bloco de saida 180. A fita dental revestida 252 passa dentro do bloco
de saida 180 ainda verticalmente orientada e viaja ao longo da fenda do blo-
co de saida 182 a qual auxilia na manutencgédo da orientagéo vertical da fita
dental 252. Como mencionado acima, a largura 182a da fenda do bloco de
saida 182 é dimensionada para fornecer a composi¢do de cobertura 5 uma
oportunidade adicional para ser alisada na superficie da fita dental revestida
252 e também remover os excessos da composi¢ao de revestimento 5 en-
guanto ao mesmo tempo minimiza qualquer tensao adicional causada pelo

movimento da fita dental 252 pelo bloco de saida 180.
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Note-se que todas as fendas discutidas acima, incluindo fendas
da placa de cobertura (144a, 144b, 144c), fendas da base (124a, 124b), fen-
da do bloco de entrada 162, e fenda do bloco de saida 182 podem ser em
forma de um véo tendo lados ou paredes paralelas, o vao opcionalmente
tem um raio no seu fundo. Como ficara visivel para os individuos versados
na técnica, as dimensdes do vao irdo depender de alguns fatores como o
denier e tipo da fita dental ndo-revestida 250 e da quantidade de composicao
de revestimento sendo aplicada a ela.

A figura 6 € uma vista superior de uma modalidade de matriz de
revestimento 110 mostrando detalhes da placa de cobertura 140 e do cami-
nho do revestimento do monofilamento. A figura 6 mostra a fita dental nao-
revestida 250 passando dentro do bloco de entrada 160 onde ela é revesti-
da. A fita dental revestida 252 passa ao redor dos conjuntos de roletes 200
para o bloco de saida 180 e saida da matriz de revestimento 110. O bloco de
entrada 160 é parciaimente escondido pela placa de cobertura 140, mas é
visivel pela janela da placa de cobertura 142. Os conjuntos de roletes 200
podem ser vistos pelas janelas de rodas de roletes 146. O bloco de saida
180 € escondido pela placa de cobertura 140, mas a fita dental revestida 252
é visivel pela fenda da placa de cobertura 144c. A figura 6 também mostra a
manivela de rosqueamento 154, a qual é usada para prender a placa de co-
bertura 140 a base da matriz de revestimento com roletes 120, bem como os
furos de alinhamento 156 para alinhar a placa de cobertura 140 a base da
matriz de revestimento com roletes 120 antes de fixar as duas.

A figura 7 € uma vista transversal modalidade da matriz de re-
vestimento 110 da figura 6 ao longo do plano 7-7. A figura 7 mostra a fita
dental ndo-revestida 250 ao passar pelo bloco de entrada 160. O revesti-
mento viaja verticalmente do segundo cano 48 (ou cano dispensador de re-
vestimento que recebe revestimento da bomba de deslocamento 46) pelo
furo da base 138 para o recipiente do bloco de entrada 172, e divide-se em
duas cavidades de revestimento 174 (figura 7 mostra um dos dois orificios).
Em uma modalidade, a fita dental nao-revetida 250 é simultaneamente re-

vestida sobre ambos os lados conforme ela passa os orificios de revestimen-
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to 174. A figura 7 também mostra a fita dental revestida 252 que viaja pelo
bloco de saida 180 e saida de uma matriz de revestimento 110. As manive-
las de rosqueamento 154, as quais s&o usadas para prender a placa de co-
bertura 140 a base da matriz de revestimento com roletes 120, bem como os
aquecedores de cartucho 134, que podem ser usados se necessario para
manter a composi¢éo de revestimento em um estado liquido também sao
mostradas na figura.

A figura 8 é uma vista em secao transversal da modalidade da
figura 6 ao longo do plano 8-8. A figura 8 mostra a placa de cobertura 140, a
base da matriz de revestimento com roletes 120, os aquecedores de cartu-
cho 134, bem como vista detalhada do conjunto de roletes 200. O conjunto
de roletes 200 inclui roletes 202 que auxiliam na aplicagao uniforme da com-
posicdo de revestimento na fita dental revestida 252. Em certas modalida-
des, uma ponta do eixo do €émbolo 210 é disposta no centro do rolete 202, e
fixada ao rolete 202 por um parafuso de cabega 204, uma arruela lisa 206, e
uma arruela de pressao 208. A parte central do eixo do émbolo 210 é dis-
posta no anel interno de blindagem do rolamento 212. A ponta oposta do
eixo do émbolo 210 é disposta no retentor do rolamento 220, e fixada ao re-
tentor do rolamento 220 pelo parafuso de cabega 204, arruela lisa 206, e
arruela de pressao 208. O retentor do rolamento 220 é fixado a base da ma-
triz de revestimento 120 pelo parafuso de cabega do retentor do rolamento
222 e arruela de pressao do retentor de rolamento 224. Em uma modalida-
de, trés conjuntos de parafusos de cabega 222 e arruelas de pressdo 224
s&o usados para fixar o retentor do rolamento 220 a base da matriz de re-
vestimento com roletes 120. Entretanto, o individuo versado na técnica, po-
deria usar mais ou menos parafusos para fixar os dois, ou outros meios de
fixagdo conhecidos na técnica. Finalmente, o anel interno de blindagem do
rolamento 212 € mantido aproximadamente centrado no vao do conjunto de
roletes 126 e janela da roda do rolete 146, pelo espagador de corredica ex-
terna 214.

A figura 9 é uma vista inferior de uma modalidade de uma matriz

de revestimento com roletes da presente invencao. A figura 9 mostra cinco
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conjuntos de roletes 200, furos da base 138, aquecedores de cartucho 134,
e furos de alinhamento 156 na base da matriz de revestimento com roletes
120. Um O-ring 139, € usado para prevenir a perda de composicéo de reves-
timento entre a bomba de deslocamento positivo e a base da matriz de re-
vestimento com roletes 120. Os furos de alinhamento 156 sd@o usados para
alinhar a placa de cobertura 140 a base da matriz de revestimento com role-
tes 120 antes de fixar as duas.

As figuras 10 a 14 mostram detalhes do bloco de entrada 160. A
figura 10 mostra a fenda do bloco de entrada 162 e a guia da fenda do bloco
de entrada 164. A guia da fenda do bloco de entrada 164 é um corte em
formato de V ou afunilado no bloco de entrada 160 para guiar a fita dental
nao-revestida 250 para dentro da fenda do bloco de entrada 162. A fenda do
bloco de entrada 162 € dimensionada em uma largura 162a tal que ela man-
tenha a orientagédo vertical da fita dental nao-revestida 250 pelo bloco de

entrada 160, bem como para facilitar, como mencionado acima, com pouca a

- nenhuma tensao adicional na fita dental 250. A fita dental nao-revestida 250

viaja ao longo da fenda do bloco de entrada 162 para onde ela é revestida.
O revestimento viaja verticalmente do recipiente do bloco de entrada 172
dentro de duas cavidades de revestimento 174. A fita dental nao-revestida
250 ¢é revestida simultaneamente em ambos os lados conforme ela passa
pelas cavidades de revestimento 174. As figuras 10 a 12 mostram dois furos
opcionais de entrada no bloco 166 os quais podem ser usados para fixar o
bloco de entrada 160 a base da matriz de revestimento com roletes 120.

As figuras 15 a 18 mostram detalhes do bloco de saida 180. A
figura 15 mostra a fenda do bloco de saida 182 e guia da fenda do bloco de
entrada 184. A guia da fenda do bloco de entrada 184 € um corte em forma-
to de V ou afunilado no bloco de saida 180 para guiar a fita dental revestida
252 para dentro da fenda do bloco de saida 182. A fenda do bloco de saida
182 da a composi¢cado uma oportunidade adicional para ser alisada na super-
ficie da fita dental revestida 252. A largura 182a da fenda do bloco de saida
182 é dimensionada para proporcionar a composi¢ao de revestimento 5 uma

oportunidade adicional para ser alisada na superficie da fita dental revestida
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252 e também remover excessos da composigao de revestimento 5 enquan-
to ao mesmo tempo minimiza qualquer tenséo adicional causada pelo movi-
mento da fita dental 252 através do bloco de saida 180. A fita dental revesti-
da 252 viaja ao longo da fenda do bloco de saida 182 até ela deixar a matriz
de revestimento com roletes 110. As figuras 15 a 17 mostram dois furos op-
cionais no bloco de saida 186 que podem ser usados para fixar o bloco de
saida 180 & base da matriz de revestimento com roletes 120.

Enquanto ilustrada como componentes separados, deve ser
prontamente entendido pelo artesdo com conhecimento que o bloco de en-
trada 160 e o bloco de saida 180 (junto com suas caracteristicas estruturais
distintas) podem ser uma pega Unica com a base da matriz de revestimento
com roletes 120 e/ou placa de cobertura 140 sem mudar a performance ou
fungdo da matriz de revestimento 110. Entretanto, manter o bloco de entrada
160 e o bloco de saida 180 como componentes separados, proporciona a
conveniéncia da intercambiabilidade. Por exemplo, componentes separados
do bloco de entrada 160 e bloco de saida 180 permitem o intercambio do
bloco de entrada 160 e/ou bloco de saida 180 com blocos de entrada e sai-
da de diferentes tamanhos de fendas (162, 182) e guias de fenda (164 e
184).

A composigao de revestimento 5 uma vez aplicada a fita dental
10 precisa ser solidificada. A solidificagdo pode ser obtida por ter uma area
de resfriamento 60. A area de resfriamento 60 pode ser uma area aberta
onde o revestimento 5 esfria sob condigcdes ambientais. Alternativamente, a
area de resfriamento 60 pode ser uma cdmara onde ar refrigerado ou ambi-
ente & soprado sobre a fita dental 10 para aumentar a taxa de resfriamento.
Para evitar descontinuidades indesejadas no revestimento 5, a fita dental 10
nao deveria ter contato com qualquer superficie até que o revestimento 5
tenha se solidificado.

Uma vez que o revestimento 5 é resfriado o suficiente para evitar
qualquer ruptura da superficie externa, ele é re-enrolado no sistema de re-
enrolamento de fio 70. O sistema de re-enrolamento 70, mostrado na figura

2, tem carretel de recepgao 72 e rolo sensor de velocidade 74 como descrito
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anteriormente, bem como um motor de impulsdo 80, uma série de cintas de
temporizagao (todas rotuladas como 84) e polias de cinta de temporizacéo
(todas rotuladas como 82), e uma guia de came de movimento transversal
76 disposta em uma barra de came transversal 86. Para rolos de 2,72 Kg ou
menos, opcionalmente 2,27 Kg ou menos, ou opcionalmente 1,81 Kg ou me-
nos de fita dental enrolada no carretel 72, a tensao da fita dental 10 & moni-
torada usando dispositivos convencionais de medi¢ao de tensdo (tal como
Checkline, fornecido pela Eletrocmatic Equipment Co., Cedarhurst, NY) an-
tes de re-enrolar, e a velocidade ajustada de tal maneira que a tenséo da fita
dental 10 durante o processo de re-enrolamento seja menor do que 300 (ou
aproximadamente 300) gramas-forga, opcionalmente menor do que 250 (ou
aproximadamente 250) gramas-for¢a ou opcionalmente de aproximadamen-
te 190 gramas-for¢a a aproximadamente 200 gramas-forga. A guia de came
de movimento transversal 76 e a barra de came transversal 86 sao dispostas
em um suporte da guia de came transversal 78 que tem uma fenda do su-
porte da guia de came transversal 79.

O sistema de re-enrolamento 70 & um re-enrolador de movimen-
to transversal em que conforme o carretel de recepgédo 72 roda, a guia de
came de movimento transversal 76 € movimentada transversalmente para
frente e para tras ao longo do seu comprimido (ver figura 2). O carretel de
recepgao 72 tem um eixo longitudinal z, um plano r@ o qual & perpendicular
ao eixo longitudinal z e uma circunferéncia C (igual ao produto do diametro
do nucleo do carretel ds e m) como mostrado na figura 19. O sistema de re-
enrolamento 70 funciona como segue: a haste 81 do motor 80 roda para im-
pulsionar a polia da cinta de temporizagdo 82a, a qual, pela cinta de tempo-
rizagao 84a, impulsiona as polias da cinta de temporizacao 82b e 82c. A po-
lia da cinta de temporizagédo 82b, impulsiona a polia da cinta de temporiza-
¢do 82d, a qual, por sua vez, impulsiona a polia da cinta de temporizagao
82e via cinta de temporizagdo 84b. A polia da cinta de temporizagao 82e é
disposta no final do carretel de recepgao 72, assim quando ela roda, o carre-
tel de recepcgao 72 roda. A polia da cinta de temporizagéo 82c, via cinta de

temporizagdo 84c, impulsiona as polias das cintas de temporizagdo 82f e
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82g. A polia da cinta de temporizagdo 82g impulsiona a polia da cinta de
temporizagdo 82h via cinta de temporizagao 84d. A polia da cinta de tempo-
rizacao 82h é disposta no final da barra de came transversal 86, assim
quando a polia 82h roda, a barra de came transversal 86 roda. A guia de
came de movimento transversal 76 é disposta em uma barra de came trans-
versal 86 tal que quando a barra de came transversal 86 roda, a guia de ca-
me de movimento transversal 76 se movimenta transversalmente para frente
e para tras ao longo do seu comprimento. Re-enroladores transversais ade-
quados podem ser prontamente construidos ou comprados de companhias
tais como Leesona Corporation.

Em algumas modalidades, os tamanhos das polias e barras de
came transversais sao selecionados para o sistema de re-enrolamento como
descrito abaixo:

a) as polias sdo selecionadas (ou ajustadas) tal que o produto
das razoes das polias ou Razao A (a qual determina o mo-
vimento transversal da guia de came de movimento trans-
versal (cm) por revolugdo do Carretel 72 (cm)) seja como
segue:

Razado A = P1/PoXP3/P4X P,.4/P,

Onde P, até P, sdo os tamanhos das polias na ordem sequenci-

al das polias a partir da polia rodando o carretel de recepgéo 72 ou P, até a
polia rodando a barra de came transversal 86 ou P, associada a ela.

b) a barra de came transversal 86, a qual é selecionada tal
que o produto do avango de came (ou, tamanho total [fim a
fim] cruzado pela guia de came transversal 76 dividido pe-
las voltas da barra de came transversal 86 necessarias para
obter o movimento transversal total da guia de came de
movimento tranversal 76) e a Razao A quando dividido pela
circunferéncia C do nucleo do carretel de recepgao 72 (no
exemplo, carretel de recep¢ao 72 sem fita 10) produz a Ra-
za0 B, onde

Razao B = (avango de came X Razéo A)/ Circunferéncia C
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e onde a Razao B fornece um angulo de hélice 8 de aproximadamente 3,5
graus a aproximadamente 5 graus, onde o angulo de hélice 8 é formado por
um elemento da fita dental e o plano r@ do carretel 72 o qual & perpendicular
ao eixo longitudinal z do carretel 72 como mostrado nas figuras 19 e 20 e é
determinado pela formula:

sen-1 (adngulo de hélice )= Razao B

Sem ser limitado pela teoria, acredita-se que ao se obter um an-
gulo de hélice 6 de aproximadamente 3,5 graus a aproximadamente 5,5
graus fornece rolos de carretel de recepgéo 72 de fita dental 10 tais que:

i) em qualquer dada camada da fita dental, os elemen-
tos de fita dental 10 formando aquela camada néo re-
cobrem, ou opcionalmente ndo tocam, ou opcional-
mente tém um espago entre eles t; de até 0,8 cm (ou
aproximadamente 0,8 cm) e

ii)  os elementos de fita dental 10 formando cada camada
da fita dental 10 recobrem com os elementos de fita
dental 10 que formam a camada precedente de fita
dental 10 para formar angulos de aproximadamente 7
a aproximadamente 11 graus (ou aproximadamente o
dobro do angulo de hélice 6)

Se for desejado aplicar-se um segundo revestimento a fita dental
10, isto pode ser feito colocando outra linha de revestimento a camara de
resfriamento a jusante a area de resfriamento 60.

Em certas modalidades, o carretel 72 de fita dental 10 entao é
removido para posterior processamento em bobinas 90. Bobinas de fita co-
mo mostradas nas figuras 22a e 22b sao produzidas de fita dental 10, de-
senrolada do carretel 72, nos nucleos de carretel de bobina 92 de largura w,
selecionada como mostrado na figura 21, e embaladas dentro de dispensa-
dores 95 de largura selecionada wy para uso pelos consumidores, como
mostrado nas figuras 23a e 23b. Em certas modalidades, o nlcleo do carre-
tel da bobina 92 tem uma razao de aspecto de grandeza de aproximadamen-

te 2:1, opcionalmente aproximadamente 3:1, onde a razdo de aspecto de
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grandeza € a razao do didmetro para a largura da bobina. A fita dental 10
enrolada do carretel 72 para o nicleo do carretel da bobina 92 para produzir
bobinas de fita onde a largura de fita enrolada é w, tal que a largura da fita
enrolada w, excede a largura do nucleo do carretel da bobina w. por nao
mais do que 10% (ou aproximadamente 10%), opcionalmente 5% (ou apro-
ximadamente 5%), opcionalmente 2,5% (ou aproximadamente 2,5%), opcio-
nalmente 1% (ou aproximadamente 1%). Consequentemente, o sistema de
re-enrolamento inventivo 70 que produz angulos de hélice @ de aproxima-
damente 3,5 graus a aproximadamente 5,5 graus garante que as larguras de
fita enrolada wp das bobinas de fita acabadas formadas por carretel 72 nao
sofrem telescopagem e assim néo interferem com a embalagem da bobina
de fita em dispensadores 95 projetados especificamente para acomodar com
mobilidade os nucleos de carretéis de bobina 92 de larguras w.. De forma
mais geral, o sistema de re-enrolamento inventivo 70 permite o uso de dis-
pensadores mais estreitos, particularmente nos casos onde a fita ou fio é
feito de material elastomérico.

Alguns exemplos da presente invencao sio apresentados abai-
X0, para ilustrar adicionalmente a natureza da invengao e a maneira de exe-
cuta-la. Entretanto, a inven¢ao nao deveria ser considerada limitada aos de-
talhes destes.

Nos Exemplos seguintes, as porcentagens mencionadas sao
porcentagens em peso.
Exemplo 1

Rolos de carretel de fita dental foram produzidos de acordo com
processos de revestimento e enrolamento da presente invengdo e com o uso
dos componentes de tamanhos e/ou tipos descritos abaixo e sumarizados na

tabela |
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TABELA |

Componente Tipo/Tamanho

Polia 82e 14 Dentes

Polia 82d 17 Dentes

Polia 82c 19 Dentes

Polia 82f 14 Dentes

Polia 82g 16 Dentes

Polia 82h 20 Dentes

Guia de came Transversal 29,2 cm, 6 voltas fim a fim

Ordenou-se os tamanhos de polia acima sequencialmente (por
exemplo, 82e foi conectada a 82d que foi conectada a 82¢ etc. como mos-
trado na figura 2) e determinado o produto das razées dos tamanhos das
polias ordenadas sequencialmente, ou Razao A (como mostrado em | abai-
XO0)

Razéo A = P4/PoXP3/PsX P,4/P, |

Onde P¢ a P, sdo tamanhos de polias sequencialmente ordena-
dos do carretel e & barra de came transversal 86 do sistema de re-enrola-
mento 70, e resultam na seguinte razao:

Razdo A = .

(PoliaB2e/Polia82d)X(Polia82¢/Polia82f)X(Polia82g/Polia82h)

=(14/17)X(19/14)X(16/20) = 0,8941

Uma barra de came transversal foi selecionada para fornecer
uma guia de came transversal com movimento transversal de 29,2 cm fim a
fim para cada 6 revolugdes do carretel 72. Isto resulta em um avango de ca-
me igual ao que segue:

Avango de came = Guia de came Transversal/6 Revolugbes da
Barra de came Transversal

=29,2/6

= 4,867 cm por volta da Barra de came Transversal

A Razao A indica que para cada revolugao do carretel 72, a bar-
ra de came transversal 86 percorre 0,8941 da volta do carretel. Isto resulta
na seguinte distancia percorrida para a guia de came transversal 76 por volta
do carretel 72:

Distancia percorrida pela guia de came transversal por volta do
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carretel

= Razéo da Polia de came X Avancgo de came = 0,8941 X 4,867

= 4,35 cm por volta do carretel

O diametro do nucleo ds do carretel 72 foi medido para ser 15,77
cm, portanto, a distancia percorrida por qualquer ponto na superficie externa
do nucleo do carretel 72 apds uma volta do carretel 72 ou circunferéncia C
pode ser calculada como segue:

Circunferéncia C = 15,77 cm X w = (15,77)3,1411= 49,54 cm

O angulo de hélice @ (o angulo formado por um elemento da fita
dental e o plano r@ do carretel o qual é perpendicular ao eixo longitudinal z
do carretel, como mostrado na figura 19) formado pela fita dental 10 confor-
me ela é inicialmente enrolada ao redor do nucleo do carretel 72 pode entéo
ser calculado como segue:

Distancia percorrida pela guia de came transversal por volta do
carretel/Circunferéncia C

= 4,35/49,54

= 4,35/49,54 = 0,087 = sen™' @ (angulo de Hélice)

Onde Angulo de Hélice 6= 5,03°

Como sera entendido por um artesdo versado na técnica, con-
forme o rolo do carretel 72 cresce, o angulo de hélice decresce. Por exem-
plo, quando 2,54 cm de fita dental sdo enrolados no ntcleo do carretel 72, o
angulo de hélice ddecresce. Isto &€ exemplificado como segue:

O diametro do carretel apés adicionar camada de 2,54 cm de fita
= 15,77 cm + 5,08 cm (camada de 2,54 cm adicionada resulta em um au-
mento de diametro de 5,08 cm) = 20,85 cm, portanto:

Circunferéncia do Carretel com Fita = didmetro do carretel com
fita X = = (20,85)3,1411

=65,49 cm

Distancia percorrida pela guia de came transversal por volta do
carretel/ Circunferéncia do Carretel com Fita

= 4,35/65,49 = 0,066 = sen™’ ¢ (angulo de Hélice)

Onde Angulo de Hélice ¢ = 3,8°
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Portanto, quando aproximadamente 2,54 cm de material estio
enrolados ao redor do carretel, o angulo de hélice muda aproximadamente
1° (8- 6=5,03°-3,8°=1,5°).

Usando a barra de came transversal e os tamanhos das polias,
os Rolos 1-7 (representativos dos carretéis 72 na figura 1) foram produzidos
e subsequentemente usados para produzir bobinas de fita separadas (bobi-
nas representativas produzidas no carretel de bobina 90 na figura 1). Os pa-
rametros dos rolos produzidos e processos de revestimento e re-enrolamen-
to estdo sumarizados nas Tabelas Il e lli.

TABELA |l (formulagdo do Revestimento de Cera)

Ingrediente Quantidade (%)
Cera Microcristalina’ 82%

Sabor 17%

Sacarina de Sodio 1%

! Multiwax-W445, fornecido pela Crompton Corp. Petrolia, Pa
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As bobinas produzidas em carretéis de bobina de 10,3 mm de
largura e os percentuais de bobinas rejeitadas por exibirem telescopagem

insatisfatoria estao sumarizados na Tabela IV

TABELA IV

N° Bobinas Produzidas 236 240 261 | 213 250 | 296 | 251

N° Rejeitadas’ 0 0 0 8 1 0 0

' Rolos de bobina rejeitados sdo rolos de bobina nos quais a largura da fita
enrolada na bobina excedeu a largura do dispensador da bobina 11,2 mm.

Total de Bobinas Produzidas = 1711

Total de Rejeitadas = 9

% Rejeitadas = 0,5%
Exemplo 2

Os rolos de carretéis de fita dental sdo produzidos de acordo
com os processos de revestimento e enrolamento da presente invengéao e
usando os tamanhos e/ou tipos de componentes descritos abaixo e sumari-

zados na Tabela V.

TABELAV

Componente Tipo/Tamanho

Polia P, 14 Dentes

Polia P, 14 Dentes

Polia P; 15 Dentes

Polia P4 19 Dentes

Polia Ps 17 Dentes

Polia Pg 20 Dentes

Guia de came Transversal 29,2 cm, 6 voltas fim a fim

Os tamanhos de polia acima poderiam ser ordenados sequenci-
almente (como ilustrado na figura 2 onde 82e (que seria P4) é conectada a
82d (que seria P;) que foi conectada a 82c¢ (que seria P3) etc.). O produto
das razées dos tamanhos das polias ordenadas sequencialmente, ou Razéo
A pode ser determinado como mostrado em | abaixo:

Razéo A = Py/PXP3/PsX P,4/P, |

Usando os valores de tamanho da Tabela resulta na seguinte
Razao A:

Razao A = P1/P2 X P3/P4 X P5/P6) = (14/14) X (15/19) X
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(17/20) = 0.671

Uma barra de came transversal pode ser selecionada para for-
necer uma guia de came transversal com movimento transversal de 29,2 cm
fim a fim para cada 6 voltas da barra de came transversal 86. Isto resulta em
um avang¢o de came igual ao que segue:

Avanco de came = Guia de came Transversal/6 Revolugdes da
Barra de came Transversal

= 30,5/6

= 5,08 cm por volta da Barra de came Transversal

A Razao A indica que para cada volta do carretel 72, a barra de
came transversal 86 percorre 0,671 da volta do carretel. Isto resulta na se-
guinte distancia percorrida para a guia de came transversal 76 por volta do
carretel 72:

Distancia percorrida pela guia de came transversal por volta do
carretel

= Raz&o da Polia de came X Avancgo de came = 0,671 X 5,08

= 3,40 cm por volta do carretel

O didmetro do nucleo ds do carretel 72 foi medido para ser 12,7 cm,
portanto, a distancia percorrida por qualquer ponto na superficie externa do
nucleo do carretel 72 apds uma volta do carretel 72 ou circunferéncia C pode
ser calculado como segue:

Circunferéncia C = 12,7 cm X = = (12,7)3,1411= 39,89 cm

O angulo de hélice 6 (o angulo formado por um elemento da fita
dental e o plano r@ do carretel o qual é perpendicular ao eixo longitudinal z
do carretel, como mostrado na figura 19) que é formado pela fita dental 10
como ela é inicialmente enrolada ao redor do nucleo do carretel 72 pode en-
tao ser calculado como segue:

Distancia percorrida pela guia de came transversal por volta do
carretel/Circunferéncia C = 3,40/39,89

= 3,40/39,89 = 0,085 = sen™’ 4 (angulo de Hélice)

Onde Angulo de Hélice 6= 4,9°

Quando 2,54 cm de fita dental sdo enrolados no nucleo do carre-
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tel 72, o angulo de hélice 9 decresce. Isto pode ser calculado como segue:

O diametro do carretel apos adicionar camada de 2,54 cm de fita
=12,7 cm + 5,08 cm (camada de 2,54 cm adicionada resulta em um aumen-
to de diametro de 5,08 cm) = 17,78 cm, portanto:

Circunferéncia do Carretel com Fita = diametro do carretel com
fita X n = (17,78)3,1411

= 55,85 cm

Distancia percorrida pela guia de came transversal por volta do
carretel/ Circunferéncia do Carretel com Fita

= 3,40/55,85 = 0,061 = sen” ¢ (angulo de Hélice)

Onde Angulo de Hélice & = 3,5°

Portanto, quando aproximadamente 2,54 cm de material estao
enrolado ao redor do carretel, o angulo de hélice muda aproximadamente 1°
(6- 6=4,9°-3,5°= 1,4°).

Usando os tamanhos acima de barra de came transversal e poli-
as, Os rolos (representativos dos carretéis na figura 1) podem ser produzi-
dos, rolos estes que podem subsequentemente ser usados para produzir
bobinas de fita separadas (bobinas representativas produzidas em carretel
de bobina 90 na figura 1).

Exemplo 3

Os rolos de carretéis de fita dental sdo produzidos de acordo
com os processos de revestimento e enrolamento da presente invengéo e
usando os tamanhos e/ou tipos de componentes descritos abaixo e sumari-

zados na Tabela VI.

TABELA VI

Componente Tipo/Tamanho

Polia P, 14 Dentes

Polia P, 14 Dentes

Polia P, 14 Dentes

Polia P, 14 Dentes

Polia Ps 16 Dentes

Polia Ps 20 Dentes

Guia de came Transversal 29,2 cm, 5 voltas fim a fim

Os tamanhos de polia acima poderiam ser ordenados sequenci-
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almente (como ilustrado na figura 2 onde 82e (que seria P4) é conectada a
82d (que seria P2) que foi conectada a 82c (que seria P3) etc.). O produto
das razbes dos tamanhos das polias ordenadas sequencialmente, ou Razao
A pode ser determinado como mostrado em | abaixo:

Razao A = P4y/PXP3/PsX P,4/P, |

Usando os valores de tamanho da Tabela resulta na seguinte
Razao A:

Razdo A = P1/P2 X P3/P4 X P5/P6) = (14/14) X (14/14) X
(16/20) = 0.80

Uma barra de came transversal pode ser selecionada para for-
necer uma guia de came transversal com movimento transversal de 29,2 cm
fim a fim para cada 5 voltas da barra de came transversal 86. Isto resulta em
um avango de came igual ao que segue:

Avango de came = Guia de came Transversal/6 Revolugoes da
Barra de came Transversal

= 30,5/5

= 6,1 cm por volta da Barra de came Transversal

A Razao A indica que para cada volta do carretel 72, a barra de
came transversal 86 percorre 0,80 da volta do carretel. Isto resulta na se-
guinte distancia percorrida para a guia de came transversal 76 por volta do
carretel 72:

Disténcia percorrida pela guia de came transversal por volta do
carretel

= Razao Polia de came X Avanc¢o de came = 0,80 X 6,1

= 4,88 cm por volta do carretel

O diametro do nucleo ds do carretel 72 foi medido para ser 17,78
cm, portanto, a distancia percorrida por qualquer ponto na superficie externa
do nucleo do carretel 72 apds uma volta do carretel 72 ou circunferéncia C
pode ser calculado como segue:

Circunferéncia C=17,78 cm X n=(17,78)3,1411= 55,85 cm

O angulo de hélice @ (o angulo formado por um elemento da fita

dental e o plano r@ do carretel o qual é perpendicular ao eixo longitudinal do
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carretel, como mostrado na figura 19) que é formado pela fita dental 10 co-
mo ela € inicialmente enrolada ao redor do nucleo do carretel 72 pode entdo
ser calculado como segue:

Distancia percorrida pela guia de came transversal por volta do
carretel/Circunferéncia C = 4,88/55,85

= 4,88/55,85 = 0,0873 = sen™ 4 (angulo de Hélice)

Onde Angulo de Hélice 6= 5,01°

Quando 2,54 cm de fita dental sao enrolados no nucleo do carre-
tel 72, o angulo de hélice 0 decresce. Isto pode ser calculado como segue:

O diametro do carretel ép()s adicionar camada de 2,54 cm de fita
= 17,78 cm + 5,08 cm (camada de 2,54 cm adicionada resulta em um au-
mento de didmetro de 5,08 cm) = 22,86 cm, portanto:

Circunferéncia do Carretel com Fita = didmetro do carretel com
fita X n = (22,86)3,1411

=71,80 cm

Distancia percorrida pela guia de came transversal por voita do
carretel/ Circunferéncia do Carretel com Fita

= 4,88/71,80 = 0,068 = sen™ & (angulo de Hélice)

Onde Angulo de Hélice ¢ = 3,9°

Portanto, quando aproximadamente 2,54 cm de material estao
enrolados ao redor do carretel, o angulo de hélice muda aproximadamente
1° (0- 6= 5,01°-3,9°= 1,11°).

Usando os tamanhos acima de barra de came transversal e poli-
as, os rolos (representativos dos carretéis 72 na figura 1) podem ser produ-
zidos, rolos estes que podem subsequentemente ser usados para produzir
bobinas de fita separadas (bobinas representativas produzidas em carretel

de bobina 90 na figura 1).
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REIVINDICAGOES

1. Matriz de revestimento que compreende:

a. uma base;

b. um bloco de entrada que tem uma extenséo presa a base, o

bloco de entrada compreendendo:

i. uma fenda para orientar uma fita para revestimento
com uma orientagdo vertical tal que a fita tenha uma
parte superior e uma parte inferior, a fenda se estende
através do tamanho do bloco de entrada, a fenda tem
um primeiro lado e um segundo lado, o primeiro lado é
oposto ao segundo lado; e

ii. pelo menos dois orificios de passagem que tém uma
entrada e uma saida para receber uma composigédo de
revestimento, a saida dos orificios de passagem em
comunicacao fluida com a fenda para distribuir a com-
posicao de revestimento na fita conforme ela se move
através da fenda, os pelo menos dois orificios de pas-
sagem compreendendo:

A. um primeiro orificio de passagem que se estende pelo pri-

meiro lado da fenda e;

B. um segundo orificio de passagem que se estende pelo se-

gundo lado da fenda.

2. Matriz de revestimento, de acordo com a reivindicagio 1, em
que o bloco de entrada é fixado a base de forma removivel.

3. Matriz de revestimento, de acordo com a reivindicagao 2, em
que a base compreende pelo menos um orificio de passagem tendo uma
entrada e uma saida, a saida em comunicacgao fluida com a entrada de pelo
menos dois orificios de passagem do bloco de entrada.

4. Matriz de revestimento, de acordo com a reivindicacédo 1, em
que o bloco de entrada é integralmente fixado a base.

5. Matriz de revestimento, de acordo com a reivindicagio 1, que

compreende adicionalmente pelo menos dois roletes posicionados para re-
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ceber a fita revestida da fenda do bloco de entrada.

6. Matriz de revestimento, de acordo com a reivindicagéo 5, que
compreende pelo menos trés roletes.

7. Matriz de revestimento, de acordo com a reivindicagao 6, que
compreende pelo menos quatro roletes.

8. Matriz de revestimento, de acordo com a reivindicagéo 1, que
adicionalmente compreende um bloco de saida tendo um tamanho fixado a
base, o bloco de saida compreendendo uma fenda posicionada para receber
a fita revestida dos roletes e para fornecer um revestimento uniforme na fita.

9. Matriz de revestimento, de acordo com a reivindicagdo 8, em
que o bloco de saida é fixado a base de forma removivel.

10. Matriz de revestimento, de acordo com a reivindicagéo 8, em
que o bloco de saida € integralmente fixado a base.

11. Matriz de revestimento, de acordo com a reivindicagéo 1, em
que a fenda do bloco de entrada é dimensionada tal que a gravidade nao
faga com que a parte inferior da fita receba mais revestimento do que a parte
superior da fita.

12. Matriz de revestimento, de acordo com a reivindicagéo 1, em
que os pelo menos dois orificios de passagem do bloco de entrada sao ori-
entados ou posicionados tal que o caminho ou pista direcional dos orificios
de passagem apontem para cima e na dire¢cao ou em nivel com e na dire¢ao
da posigao da fita.

13. Matriz de revestimento, de acordo com a reivindicagéo 1,
que adicionalmente compreende um aquecedor em associagdo com os role-
tes para aquecer o revestimento e auxiliar a aderéncia do revestimento na
fita.

14. Matriz de revestimento que compreende:

a. uma fenda de entrada que se estende longitudinalmente
para receber e/ou orientar uma fita para revestimento em
uma orientagao vertical, a fenda de entrada tem um primei-
ro lado e um segundo lado, o primeiro lado sendo oposto ao

segundo lado;
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b. pelo menos dois orificios de passagem de entrada e de sai-
da para receber uma composicdo de revestimento, a saida
dos orificios de passagem em comunicagéo fluida com a
fenda de entrada para distribuir o material de revestimento
na fita conforme ela se move através da fenda de entrada,
os pelo menos dois orificios de passagem compreendendo:
i. um primeiro orificio de passagem se estendendo pelo
primeiro lado da fenda de entrada; e
ii. um segundo orificio de passagem se estendendo pelo
segundo lado da fenda de entrada.

15. Matriz de revestimento, de acordo com a reivindicacdo 14,
que adicionalmente compreende pelo menos dois roletes posicionados para
receber a fita revestida da fenda de entrada.

16. Matriz de revestimento, de acordo com a reivindicagéo 15,
que adicionalmente compreende uma fenda de saida posicionada para re-
ceber a fita revestida dos roletes e para distribuir o revestimento uniforme-

mente na fita.
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RESUMO
Patente de Invencdo:. "APARELHO PARA REVESTIMENTO DE FITA
DENTAL". |
A presente invengao refere-se a um aparelho para revestir fita

5 dental de forma nivelada e uniforme.
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