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Relatério Descritivo da Patente de Invencdo para "MOL-
DAGEM REVESTIDA, E PROCESSO PARA SUA PRODUGAQ".
[001] A presente invencao se refere a uma mistura reativa para o
revestimento de moldagens por meio de moldagem de injecao por rea-
cao. Além disso, a presente invencédo descreve uma moldagem reves-
tida.
[002] Os materiais termoplasticos de moldagem que podem ser
baseados, por exemplo, em polimetacrilato de metila (PMMA) s&o utili-
zados para uma faixa muito ampla de aplicagdes. Para este proposito,
0s materiais sdo extrusados ou moldados por injecado para fornecer
artigos moldados.
[003] Os artigos moldados s&o hoje amplamente utilizados para a
producdo de pecas submetidas ao estresse elevado, tais como, por
exemplo, pecas deslocaveis (interior e exterior de automoéveis, cober-
turas de dispositivos eletronicos, tais como celular, computador, agen-
da, leitor de MP3 ou coberturas de televisao), pecas acresentadas co-
loridas opacas (por exemplo, na industria automotiva: espelhos retrovi-
sores exteriores, revestimentos de colunas, tridngulos refletores) ou
artigos de utilidade coloridos opacos. Devido a alta tensao, a superficie
dos artigos moldados assim usados tende a formar riscos, que muitas
vezes sdo visualmente inaceitaveis. As moldagens que foram produzi-
das pela moldagem por injecao sao particularmente sensiveis a riscos
a este respeito. Além disso, a partir de pontos de vista econémicos, a
cor das moldagens produzidas pode ser variada somente com grande
dificuldade, a fim de permitir assim correspondéncia de cores simples
da parte acrescentada com o respectivo automoével, por exemplo, du-
rante a producgao.
[004] Para melhorar a resisténcia a riscos e para a correspon-
déncia de cores, as moldagens descritas acima podem ser fornecidas

com coberturas de acabamento. No entanto, a aplicacao classica de
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acabamentos reativos é relativamente complicada e, portanto, dispen-
diosa. Estes processos sao pouco adequados para a producéao de arti-
gos produzidos em massa.

[005] Por esta raz&o, os processos por meio dos quais uma ca-
mada resistente a riscos pode ser aplicada as moldagens relativamen-
te de forma econdmica por meio de processos de moldagem por inje-
cao foram anteriormente desenvolvidos. Por exemplo, as publicagdes
JP 11300776 e JP 2005074896 descrevem processos de moldagem
por injecdo em que uma moldagem apresentando uma camada resis-
tente a riscos é obtida.

[006] A publicagdo JP 11300776 (Dainippon Toryo, 1998) des-
creve um processo RIM de dois estagios. Primeiro, uma moldagem é
obtida pela metatese RIM de diciclopentadieno. Apds a cura, a parte
movel do molde RIM é retraida de modo que uma abertura definida se
forma entre a moldagem e o molde. Um material de revestimento que
consiste em oligdbmeros de uretano funcionalizados por acrilato, estire-
no, agentes de reticulacao de diacrilato e opcionalmente cargas e pig-
mentos (TiOo, talco) e € curado por um método de radical livre a 95T
durante 2 min € injetado nesta abertura em um segundo processo
RIM.

[007] O documento JP 2005074896 (Toyota Motor Corp.; Dainip-
pon Toryo Co.) da mesma maneira descreve um processo RIM. Em
uma primeira etapa de moldagem por injecao convencional, um plasti-
co, em particular policarbonato (PC), € processado para fornecer um
artigo moldado semelhente a folha. O molde entao se abre para formar
uma pequena abertura e, dentro de alguns segundos, uma solugao
reativa de oligdbmeros de uretano funcionalizados por acrilato, agentes
de reticulagcao de acrilato, inibidores e um iniciador de peroxido organi-
co é injetado e curado. A 95T, a cura é completa a p6s alguns segun-

dos, e o corpo compdsito € removido do molde apés 90s. Ele apresen-
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ta boa resisténcia ao risco, aderéncia do compadsito, resisténcia ao
choque térmico e resisténcia a circulacdo de agua quente. A presenca
de um oligbmero de uretano que é composto de blocos de reforco de
di-isocianato de isoforona ou bis(isocianociclo-hexil)metano & essenci-
al em todas as reivindicacoes.

[008] As moldagens acima descritas ja possuem boas proprieda-
des. No entanto, tentativas estdao sendo continuamente feitas para me-
Ihorar a resisténcia ao risco das moldagens assim obtidas. Além disso,
a producao é demorada de modo que todo o processo € dispendioso.
Além disso, a estabilidade das moldagens a exposi¢cao as intempéries
necessita de melhorias. A polimerizacado prematura da mistura reativa
no mecanismo de moldagem por inje¢cdo apresenta um problema adi-
cional do processo de moldagem por injecao descrito nas publicagdes
JP 2005074896 e JP 11300776, de modo que os tempos de ciclo cur-
tos sao dificilmente alcancaveis por estes processos de producdo em
massa.

[009] Em vista da técnica anterior, era o objetivo da presente in-
vencao fornecer uma mistura reativa para o revestimento de molda-
gens por meio de uma moldagem de injecao por reagao, cuja mistura
leva a um revestimento apresentando resisténcia ao risco particular-
mente elevada e for¢ca adesiva elevada sobre uma moldagem.

[0010] Um outro objetivo da invencédo era fornecer uma mistura
reativa que pode ser completamente curada particularmente com faci-
lidade e em pouco tempo.

[0011] Além disso, era um objetivo da presente invencao fornecer
processos para a producado de moldagens revestidas que podem ser
realizados facil e economicamente. A moldagem deve ser obtida desse
modo com tempos de ciclo tdo curtos quanto possiveis €, como um
todo, com baixo consumo de energia.

[0012] O fornecimento de moldagens apresentando excelentes
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propriedades mecanicas era, além disso, um objetivo da presente in-
vencao. Em particular, as moldagens devem apresentar uma resistén-
cia ao risco elevada e grande solidez. Além disso, as moldagens re-
vestidas devem ter alta resisténcia a exposicao as intempéries e aos
produtos quimicos.

[0013] Estes objetivos e outros objetivos que ndo sao menciona-
dos explicitamente, mas podem ser derivados ou deduzidos direta-
mente das relagdes aqui debatidas no inicio, sao alcangados por uma
mistura reativa apresentando todos os aspectos da reivindicacao de
patente 1. Modificacées da mistura reativa de acordo com a invengao
sao protegidas nas reivindicagcées subordinadas relativas de volta a
reivindicagdo 1. No que diz respeito ao processo e a moldagem, as
reivindicacdes 18 e 27 fornecem os resultados do objetivo subjacente.
[0014] A presente invencdo consequentemente se refere a uma
mistura reativa para o revestimento de moldagens por meio de molda-
gem de injecao por reacao, compreendendo pelo menos 40% em peso
de (met)acrilatos apresentando pelo menos duas ligagcdes duplas, que
€ caracterizada pelo fato de que a mistura reativa compreende pelo
menos um fotoiniciador e pelo menos um iniciador térmico.

[0015] E possivel, desse modo, em uma maneira imprevisivel, for-
necer uma moldagem revestida que apresenta excelente resisténcia a
riscos e pode ser obtida muito economicamente. Surpreendentemente,
o revestimento apresenta uma forca de aderéncia muito elevada na
moldagem. Além disso, os revestimentos obtidos com a mistura reativa
de acordo com a invengao mostram alta estabilidade a exposicao as
intempéries. Além disso, as moldagens revestidas possuem boas pro-
priedades mecanicas e podem apresentar tanto solidez particularmen-
te elevada quanto boa resisténcia ao impacto.

[0016] Além disso, a mistura reativa de acordo com a invencéo

permite a producéo de um revestimento resistente a produtos quimicos
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e ao calor sobre uma moldagem.

[0017] Além do mais, a mistura reativa pode ter aditivos de modo a
adaptar as propriedades desejadas com as necessidades especificas.
Assim, a correspondéncia de cores da moldagem pode ser efetuada
de uma maneira simples.

[0018] Além disso, o processo de acordo com a inven¢ao pode ser
realizado facil e economicamente, sendo possivel obter a moldagem
com tempos de ciclo surpreendentemente curtos e, como um todo,
com baixo consumo de energia.

[0019] A mistura reativa de acordo com a invengao apresenta pelo
menos 40% em peso, preferivelmente pelo menos 60% em peso e par-
ticularmente preferivel pelo menos 90% em peso de (met)acrilatos
apresentando pelo menos duas ligagdes duplas, com base no peso
total da mistura reativa. O termo "ligagcdo dupla" indica em particular
ligacbes duplas carbono-carbono que sdo capazes da polimerizagao
de radical livre. A expressao "(met)acrilato" representa acrilato, meta-
crilato e mistura dos dois. Os (met)acrilatos apresentando pelo menos
duas ligacdes duplas também s&o conhecidos como mondémeros de
reticulagcdo. Estes incluem em particular (met)acrilatos apresentando
duas ligacdes duplas tais como, por exemplo, di(met)acrilatos que sao
derivados de alcodis insaturados, tais como, por exemplo, (met)acrilato
de 2-propinila, (met)acrilato de alila ou (met)acrilato de vinila, e
(met)acrilatos que sao derivados de diois ou alcodis hidricos superio-
res, tais como, por exemplo, (met)acrilatos de glicol, tais como
di(met)acrilato de etileno glicol, di(met)acrilato de dietileno glicol,
di(met)acrilato de trietileno glicol, tetra- e di(met)acrilato de polietileno
glicol, (met)acrilato de 1,3-butanodiol, (met)acrilato de 1,4-butanodiol,
di(met)acrilato de 1,6-hexanodiol, di(met)acrilato de glicerila e dimeta-
crilato de diuretano; (met)acrilatos apresentando trés ou mais ligagoes

duplas, tais como, por exemplo, triimet)acrilato de glicerila,
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triimet)acrilato de trimetilolpropano, tetra(met)acrilato de pentaeritritila
e penta(met)acrilato de dipentaeritritia. Os (met)acrilatos particular-
mente preferidos apresentando pelo menos duas ligagdes duplas sao
em particular diacrilato de 1,6-hexanodiol, triacrilato de trimetilolpropa-
no, tetra-acrilato de pentaeritritila e penta-acrilato de dipentaeritritila.
[0020] De acordo com uma modificagc&o particular, a mistura reati-
va pode compreender pelo menos um (met)acrilato apresentando trés
ou mais ligagcdes duplas. Preferivelmente, a propor¢édo de
(met)acrilatos apresentando trés ou mais ligacdes duplas € pelo me-
nos 10% em peso, particularmente preferivel pelo menos 25% em pe-
so, especialmente preferivel pelo menos 50% em peso e muito particu-
larmente preferivel pelo menos 90% em peso, com base no peso da
mistura reativa.

[0021] As misturas reativas que compreendem nao superior a 90%
em peso, particularmente preferivel ndo superior a 75% em peso, es-
pecialmente preferivel nao superior a 50% em peso e muito particu-
larmente preferivel n&o superior a 7% em peso de mondémeros apre-
sentando duas ou menos ligagdes duplas sdo, além disso, de particu-
lar interesse.

[0022] De acordo com uma modalidade particular, a mistura reati-
va preferivelmente compreende diacrilato de 1,6-hexanodiol, triacrilato
de trimetilolpropano e/ou tetra-acrilato de pentaeritritila. Em particular,
as misturas reativas que compreendem triacrilato de trimetilolpropano
e tetra-acrilato de pentaeritritila sdo de particular interesse, sendo pos-
sivel para a relagao de peso de triacrilato de trimetilolpropano para te-
tra-acrilato de pentaeritritila estar preferivelmente na faixa de 10:1 a
1:10, preferivelmente na faixa de 5:1 a 1:5, particularmente preferivel
na faixa de 3:1 a 1:3 e muito particularmente preferivel na faixa de 2:1
a2

[0023] De acordo com um outro desenvolvimento, a mistura reati-
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va preferivelmente compreende triacrilato de trimetilolpropano e diacri-
lato de 1,6-hexanodiol, sendo possivel para a relagao de peso de tria-
crilato de trimetilolpropano para diacrilato de 1,6-hexanodiol preferi-
velmente estar na faixa de 10:1 a 1:10, preferivelmente na faixa de 5:1
a 1.5, particularmente preferivel na faixa de 3:1 a 1.3 e muito particu-
larmente preferivel na faixa de 2:1 a 1:2.

[0024] As misturas reativas que preferivelmente compreendem
tetra-acrilato de pentaeritritila e diacrilato de 1,6-hexanodiol sao, além
disso, de particular interesse. Convenientemente, a relagao de peso de
tetra-acrilato de pentaeritritila para diacrilato de 1,6-hexanodiol pode
estar na faixa de 10:1 a 1:10, preferivelmente na faixa de 5:1 a 1:5,
particularmente preferivel na faixa de 3:1 a 1:3 e muito particularmente
preferivel na faixa de 2:1 a 1:2.

[0025] As misturas reativas que compreendem tetra-acrilato de
pentaeritritila e/ou triacrilato de trimetilolpropano surpreendentemente
apresentam resisténcia particularmente elevada a riscos que aumenta
em particular com a propor¢cao de tetra-acrilato de pentaeritritila. As
misturas reativas que compreendem diacrilato de 1,6-hexanodiol e/ou
triacrilato de trimetilolpropano apresentam estabilidade a UV particu-
larmente elevada que pode ser determinada em particular pelo teste
de arco de xendnio. Assim, as misturas apresentando uma proporcao
elevada de diacrilato de 1,6-hexanodiol retém alta resisténcia a riscos
de acordo com o teste de disco abrasivo mesmo apds a exposi¢ao ao
arco de xenonio.

[0026] A resisténcia a riscos do revestimento € dependente, inter
alia, do numero de ligagées duplas polimerizaveis, com base no peso
da mistura. Quando mais elevada esta proporgcao, tanto mais elevada
€ a resisténcia a riscos que o revestimento pode alcancgar. Preferivel-
mente, a mistura reativa pode consequentemente ter pelo menos 1

mol de ligac&o dupla por 120 g de mistura reativa, particularmente pre-
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ferivel pelo menos 1 mol de ligacao dupla por 105 g de mistura reativa.
A resisténcia a riscos pode ser aumentada desse modo, em particular
mediante o uso de (met)acrilatos apresentando trés ou mais ligagcoes
duplas.

[0027] A mistura reativa pode ser usada em particular nos proces-
sos de moldagem por injecao reativa. Consequentemente, a mistura
apresenta uma viscosidade que permite tal uso. Preferivelmente, a
viscosidade dindmica da mistura reativa esta na faixa de 1 a 200
mPa-s a 25T, particularmente preferivel na faixa de 5 a 50 mPa's a
25T, sendo possivel determinar a viscosidade dinamica de acordo
com Brookfield (com adaptador UL).

[0028] Para a cura, a mistura reativa compreende pelo menos um
iniciador por meio do qual os mondmeros podem ser submetidos a po-
limerizagc&o de radical livre. Os iniciadores térmicos que formam radi-
cais livres pela acao do calor ou fotoiniciadores que iniciam a polimeri-
zacao de radical livre em irradiacdo com ondas eletromagnéticas po-
dem ser aqui usados. Surpreendentemente, vantages particulares po-
dem ser alcancadas mediante o uso de misturas reativas que compre-
endem tanto iniciadores térmicos quanto fotoiniciadores. Estas vanta-
gens incluem, em particular, tempos de ciclo curtos na produgao das
moldagens revestidas, estabilidade particularmente elevada a exposi-
¢cao as intempéries, resisténcia a riscos e for¢ca adesiva do revestimen-
to.

[0029] Os iniciadores térmicos adequados s&o, inter alia, compos-
tos azo, compostos de peroxi, compostos de persulfato ou azoamidi-
nas. Exemplos n&o-limitativos sao peréxido de dibenzoila, perdxido de
dicumeno, hidroperéxido de cumeno, peroxidicarbonato de di-
isopropila, bis(4-terc-butilciclo-hexil) peroxidicarbonato, persulfato de
dipotassio, peroxidissulfato de aménio, 2,2'-azobis(2-metilpropionitrila)

(AIBN), cloridreto de 2,2'-azobis(isobutiramidina), benzpinacol, deriva-
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dos de dibenzila, peroxido de metil etileno cetona, 1,1-azobisciclo-
hexanocarbonitrila, peroxido de metil etil cetona, perdxido de acetilace-
tona, perdxido de dilaurila, peréxido de didecanoila, terc-butil per-2-etil-
hexanoato, peréxido de cetona, peroxido de metil isobutil cetona, pe-
réxido de ciclo-hexanona, peroxido de dibenzoila, peroxibenzoato de
terc-butila, peroxi-isopropilcarbonato de terc-butila, 2,5-bis(2-etil-
hexanoilperoxi)-2,5-dimetil-hexano, peroxi-2-etil-hexanoato de terc-
butila, peroxi-3,5,5-trimetil-hexanoato de terc-butila, peroxi-isobutirato
de terc-butila, peroxiacetato de terc-butila, peréxido de dicumila, 1,1-
bis(terc-butilperdxi)ciclo-hexano, 1,1-bis(terc-butilperoxi)-3,3,5-
trimetilciclo-hexano, hidroperoxido de cumila, hidroperoxido de terc-
butila, bis(4-terc-butilciclo-hexil) peroxidicarbonato, e os formadores de
radical livre obtidos da DuPont sob o nome ®Vazo, por exemplo
®Vazo V50 e ®Vazo WS.

[0030] Convenientemente, a mistura reativa pode compreender de
0,01% em peso a 3% em peso, preferivelmente de 0,1% em peso a
2,5% em peso e particularmente preferivel de 0,5% em peso a 1,5%
em peso de iniciador térmico, com base no peso da mistura reativa.
[0031] Os fotoiniciadores preferidos incluem, inter alia, o,o0-
dietoxiacetofenona (DEAP, Upjohn Corp.), éter de n-butilbenzoina
(®Triganol-14, AKZO) e 2,2-dimetdxi-2-fenilacetofenona (®lrgacure
651) e 1-benzoilciclo-hexanol (®lrgacure 184), 6xido de bis(2,4,6-
trimetilbenzoil)fenilfosfina (®lrgacure 819) e 1-[4-(2-hidroxietoxi)fenil]-
2-hidroxi-2-fenilpropan-1-ona (®Irgacure 2959), que em cada caso sao
comercialmente disponiveis da Ciba Geigy Corp.

[0032] A proporgao de fotoiniciador n&o € critica por si. Preferivel-
mente, a mistura reativa apresenta de 0,01% em peso a 10% em peso,
particularmente preferivel de 0,3% em peso a 5% em peso e muito
particularmente preferivel de 0,7% em peso a 2,3% em peso de foto-

iniciador, com base no peso da mistura reativa.
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[0033] De acordo com uma modificacao preferida, a relagcao de
peso de fotoiniciador para iniciador térmico pode estar na faixa de 20:1
a 1.5, preferivelmente na faixa de 15:1 a 1:1 e particularmente preferi-
vel na faixa de 10:1 a 2:1.

[0034] Além dos constituintes acima mencionados, a mistura reati-
va pode compreender um lubrificante. Surpreendentemente, isto torna
possivel melhorar a capacidade de desmoldagem da moldagem reves-
tida sem a reducéo da for¢ca adesiva em valores criticos. Consequen-
temente, os lubrificantes, por exemplo, selecionados do grupo consis-
tindo nos polissiloxanos, os acidos graxos saturados apresentando
menos do que Coxo, preferivelmente Cie a C1s, &tomos de carbono ou
os alcodis graxos saturados apresentando menos do que Coo, preferi-
velmente Cis a C1s atomos de carbono podem estar presentes como
auxiliares. Pequenas proporgdes de nao superior a 0,25, por exemplo,
de 0,05 a 0,2% em peso, com base no peso da mistura reativa, estao
preferivelmente presentes. Por exemplo, acido estearico, acido palmi-
tico e misturas industriais de acido estearico e palmitico sdo adequa-
dos. Além disso, os polissiloxanos que s&o acrilados, tais como, por
exemplo, 13/6/cw2-hexilacriloilsiloxano s&o convenientes, sendo pos-
sivel obter este composto, por exemplo, sob o nome comercial RC 725
da Goldschmidt GmbH. Os polissiloxanos também podem ser utiliza-
dos em grandes quantidades. Por exemplo, propor¢gdes de nao superi-
or a 10% em peso, preferivelmente de nao superior a 1% em peso e
muito particularmente preferivel de ndo superior a 0,5% em peso sao
convenientes. Por exemplo, n-hexadecanol, n-octadecanol e misturas
industriais de n-hexadecanol e n-octadecanol sdo, além disso, ade-
quadas. Um lubrificante particularmente preferido ou agente de libera-
¢ao do molde é alcool estearilico.

[0035] Além disso, a mistura reativa pode compreender aditivos

usuais, tais como corantes, pigmentos, por exemplo, pigmentos meta-
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licos, estabilizantes de UV, cargas ou nanomateriais, em particular na-
noparticulas ITO. A proporcao destes aditivos € dependente do uso
pretendido e pode, portanto, estar dentro de faixas amplas. Esta pro-
porcdo, se os aditivos estiverem presentes, pode preferivelmente ser
de 0 a 30% em peso, particularmente preferivel de 0,1 a 5% em peso.
[0036] A mistura reativa fornecida pela presente invencao pode ser
usada em particular para o revestimento de moldagens por meio de
moldagem de injecao por reagcdo. Consequentemente, a presente in-
vencao também se refere aos processos para a produgcao de molda-
gens revestidas.

[0037] Processos de moldagem por injecdo foram la muito tempo
conhecidos e sao amplamente utilizados. Em geral, o material de mol-
dagem é injetado em um molde de injecao e esfriado para dar uma
moldagem. A moldagem assim obtida pode depois ser provida com um
revestimento.

[0038] Por exemplo, o artigo moldado assim obtido pode ser final-
mente esfriado e removido do molde. Em uma segunda etapa de mol-
dagem por injecado separada a jusante, por exemplo, esta pré-forma é
depois colocada ou transferida para outro molde apresentando uma
cavidade criada e a mistura reativa € injetada no molde e assim injeta-
da na pré-forma. Este processo € conhecido como o processo de in-
sercao ou de transferéncia. Para a aderéncia subsequentemente al-
cancavel, é particularmente vantajoso se o artigo moldado pré-formado
for preaquecido.

[0039] De acordo com uma modalidade preferida, o revestimento é
vantajosamente efetuado, em particular mediante a alteragcdo do molde
de injecdo, um espaco que se forma entre essa superficie da molda-
gem que deve ser revestida e a superficie interna do molde de injecao.
O espaco resultante pode ser preenchido com uma mistura reativa

mediante a moldagem por injecdo. A mistura reativa pode ser primeiro
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preferivelmente termicamente curavel e, apés a cura térmica, curada
por irradiacao.

[0040] Por meio deste procedimento, € possivel obter, em particu-
lar, moldagens revestidas apresentando alta resisténcia a riscos, o re-
vestimento apresentando particularmente boa forca adesiva. Além do
mais, tempos de ciclo particularmente curtos também pode ser alcan-
cados.

[0041] As usinas que permitem tal procedimento sdo descritas,
inter alia, nos documentos e JP 11300776 e JP 2005074896 descritos
acima.

[0042] Os materiais de moldagem para a produgédo da moldagem a
ser revestida sdo conhecidos por si, estes materiais de moldagem con-
tendo polimeros processaveis de modo termoplastico como um com-
ponente obrigatério. Os polimeros preferidos incluem, por exemplo,
poli(met)acrilatos, em particular polimetacrilato de metila (PMMA), po-
liilmet)acrilamidas, poliacrilonitrilas, poliestirenos, poliéteres, poliéste-
res, policarbonatos e cloretos de polivinila. Os poli(met)acrilatos e po-
liilmet)acrilimidas sao aqui preferidos. Estes polimeros podem ser usa-
dos individualmente ou como mistura. Além disso, estes polimeros
também podem estar presentes na forma de copolimeros. Os copoli-
meros preferidos sdo, inter alia, copolimeros de estireno-acrilonitrila,
copolimeros acido de estireno maléico e copolimeros de polimetacrila-
to de metila, em particular copolimeros de polimetacrilato de metila-
poli(met)acrilimida.

[0043] Os materiais de moldagem particularmente preferidos pos-
suem pelo menos 15% em peso, preferivelmente pelo menos 50% em
peso e particularmente preferivel pelo menos 80% em peso de copo-
limeros de polimetacrilato de metila, polimetiimetacrilimida e/ou poli-
metacrilato de metila, com base no peso total do material de molda-

gem.
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[0044] Os materiais de moldagem da presente invengcdo podem
preferivelmente conter poli(met)acrilatos. O expressao (met)acrilatos
compreende metacrilatos e acrilatos e misturas dos dois.

[0045] Os poli(met)acrilatos s&o polimeros que sao obtidos pela
polimerizacao de uma mistura monomeérica que apresenta pelo menos
60% em peso, preferivelmente pelo menos 80% em peso, de
(met)acrilatos, com base no peso dos monémeros. Estes mondmeros
sao amplamente conhecidos entre aqueles versados na técnica e sao
comercialmente disponiveis. Eles incluem, inter alia, acido
(met)acrilico e (met)acrilato que sao derivados de alcodis saturados,
tais como (met)acrilato de metila, (met)acrilato de etila, (met)acrilato de
propila, (met)acrilato de butila, (met)acrilato de pentila, (met)acrilato de
hexila, (met)acrilato de 2-etil-hexila, (met)acrilato de heptila; (met)-
acrilatos que sao derivados de alcodis insaturados, tais como, por
exemplo, (met)acrilato de oleila, (met)acrilato de 2-propinila,
(met)acrilato de alila, (met)acrilato de vinila, etc;

[0046] amidas e nitrilas de acido (met)acrilico, tais como N-(3-
dimetilaminopropil)(met)acrilamida, N-(dietilfosfono)(met)acrilamida, 1-
metacriloilamido-2-metil-2-propanol; (met)acrilatos de cicloalquila, tais
como (met)acrilato de 3-vinilciclo-hexila, (met)acrilato de bornila;
(met)acrilatos de hidroxialquila, tais como (met)acrilato de 3-
hidroxipropila, (met)acrilato de 3,4-di-hidroxibutila, (met)acrilato de 2-
hidroxietila, (met)acrilato de 2-hidroxipropila; di(met)acrilatos de glicol,
tais como (met)acrilato de 1,4-butanodiol, (met)acrilatos de alcodis eti-
licos, tais como (met)acrilato de tetra-hidrofurfurila, (met)acrilato de
viniloxietoxietila, e (met)acrilatos polifuncionais, tais como
triimet)acrilato de trimetilolpropano.

[0047] Além dos (met)acrilatos descritos acima, outros mondémeros
insaturados que séo copolimerizaveis com os metacrilatos acima men-

cionados também podem ser usados para a preparacdo dos po-
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liilmet)acrilatos. Em general, estes compostos sdo usados em uma
quantidade de 0 a 40% em peso, preferivelmente de 0 a 20% em peso,
com base no peso dos mondmeros, sendo possivel utilizar os como-
ndémeros individualmente ou como um mistura. Estes incluem, inter
alia, 1-alquenos, tais como 1-hexeno, 1-hepteno; alquenos ramifica-
dos, tais como, por exemplo, vinilciclo-hexano, 3,3-dimetil-1-propeno,
3-metil-1-di-isobutileno, 4-metil-1-penteno; ésteres vinilicos, tais como
acetato de vinila; estireno, estirenos substituidos apresentando um
substituinte de alquila na cadeia lateral, tais como, por exemplo,
o-metilestireno e a-etilestireno, estirenos substituidos apresentando
um substituinte de alquila no anel, tal como viniltolueno e p-
metilestireno, estirenos halogenados tais como, por exemplo, monoclo-
roestirenos, dicloroestirenos, tribromoestirenos e tetrabromoestirenos;
compostos de vinila heterociclicos, tais como 2-vinilpiridina, 3-
vinilpiridina, 2-metil-5-vinilpiridina, 3-etil-4-vinilpiridina, 2,3-dimetil-5-
vinilpiridina, vinilpirimidina, vinilpiperidina, 9-vinilcarbazol, 3-vinil-
carbazol, 4-vinilcarbazol, 1-vinilimidazol, 2-metil-1-vinilimidazol, N-
vinilpirrolidona, 2-vinilpirrolidona, N-vinilpirrolidina, 3-vinilpirrolidina,
N-vinilcaprolactama, N-vinilbutirolactama, viniloxolano, vinilfurano, vi-
niltiofeno, viniltiolano, viniltiazéis e vintiltiazdis hidrogenados, vinil-
oxazois e viniloxazois hidrogenados; éter vinilico e isoprenilico; deriva-
dos de acido maléico, tais como, por exemplo, anidrido maléico, ani-
drido metilmaléico, maleimida, metilmaleimida; e dienos, tais como, por
exemplo, divinilbenzeno.

[0048] Os poli(met)acrilatos preferidos sédo obtidos pela polimeri-
zacao de misturas que possuem pelo menos 20% em peso, em parti-
cular pelo menos 60% em peso e particularmente preferivel pelo me-
nos 80% em peso, com base em cada caso no peso total dos moné-
meros a serem polimerizados, de metacrilato de metila. No contexto da

presente invencéo, estes polimeros sao referidos como metacrilatos
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de polimetila. Os materiais de moldagem preferidos podem conter dife-
rentes poli(met)acrilatos que diferem, por exemplo, no peso molecular
OuU ha composiCa0 monomerica.

[0049] A preparacao dos homo- e/ou copolimeros de (met)acrilato
a partir dos monémeros descritos acima pelos varios processos de po-
limerizagcdo de radical livre € conhecida por si. Assim, os polimeros
podem ser preparados pela polimerizagcdo em massa, solugao, sus-
pensao ou emulsdo. A polimerizagcao em massa € descrita por meio de
exemplo em Houben-Weyl, volume E20, part 2 (1987), page 1145 et
seq. Informacdo com respeito a polimerizagdo em solugao também
deve ser observada na pagina 1156 et seq. Explicagbes da técnica de
polimerizacdo em suspensao também devem ser observadas na pagi-
na 1149 et seq., enquanto a polimerizagcdo em emulsao também é ela-
borada e explicada na pagina 1150 et seq.

[0050] Além disso, os materiais de moldagem preferidos podem
compreender poli(met)acrilimidas. As poli(met)acrilimidas possuem

unidades de repeticao que podem ser representadas pela formula (1)

. o Rz _
,_/%/\/ECHQ/ (1)
O//\N O
| 3
R

[0051] em que R' e R? sdo idénticos ou diferentes e significam hi-
drogénio ou um grupo metila e R® significa hidrogénio ou um radical
alquila ou arila apresentando até 20 atomos de carbono.

[0052] As unidades da estrutura (I) preferivelmente formam supe-
rior a 30% em peso, particularmente preferivel superior a 50% em pe-
S0 e muito particularmente preferivel superior a 80% em peso da po-
liilmet)acrilimida.

[0053] A preparacao de poli(met)acrilimidas é conhecida por si e é
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divulgada, por exemplo, na Patente Britanica 1 078 425, Patente Brita-
nica 1 045 229, Patente Aleméa 1 817 156 (= Patente US 3 627 711) ou
Patente Alema 27 26 259 (= Patente US 4 139 685).

[0054] Além disso, estes copolimeros podem conter outras unida-
des monoméricas que se origiam, por exemplo, de ésteres de acido
acrilico ou metacrilico, em particular com alcodis inferiores apresen-
tando de 1 a 4 atomos de carbono, estireno, acido maléico ou o anidri-
do do mesmo, acido itacoénico ou o anidrido do mesmo, vinilpirrolidona,
cloreto de vinila ou cloreto de vinilideno. A propor¢do dos comondme-
ros, que nao podem ser ciclizados ou podem ser ciclizados somente
com muito grande dificuldade, nao deve exceder a 30% em peso, pre-
ferivelmente 20% em peso e particularmente preferivel 10% em peso,
com base no peso dos monémeros.

[0055] Os materiais de moldagem que podem preferivelmente ser
usados sa&o aqueles que compreendem poli(N-metilmetacrilimidas)
(PMMI) e/ou metacrilatos de polimetila (PMMA). Poli(N-
metilmetacrilimidas) (PMMI), metacrilatos polimetila (PMMA) e/ou co-
polimeros de PMMI-PMMA sao preferivelmente copolimeros de PMMI
e PMMA que sao preparados pela cicloimidizacdo parcial de PMMA.
(PMMI que é preparada pela imidizagao parcial de PMMA é geralmen-
te preparada em uma tal maneira que nao superior a 83% da PMMA
usada sao imidizadOs. O produto resultante é referido como PMMI,
mas a rigor € um copolimero de PMMI-PMMA). Os copolimeros tanto
de PMMA quanto de PMMI ou de PMMI-PMMA s&o comercialmente
disponiveis, por exemplo, sob a marca Pleximid from R6hm. Um copo-
limero exemplar (Pleximid 8803) apresenta 33% de uNidades de MMI,
54,4% de unidades de MMA, 2.6% de unidades de acido metacrilico e
1,2% de unidades de anidrido. Os produtos e sua preparagao sao co-
nhecidos (Hans R. Kricheldorf, Handbook of Polymer Synthesis, Part
A, published by Marcel Dekker Inc. New York — Basel — Hong Kong,
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page 223 et seq.; H.G. Elias, Makromolekule [Macromolecules], pub-
lished by Hutig und Wepf Basel — Heidelberg — New York; Patentes US
2 146 209 e 4 246 374).

[0056] Além disso, os materiais de moldagem podem compreender
polimeros de estireno-acrilonitrila (SAN). Os polimeros de estireno-
acrilonitrila podem ser obtidos pela polimerizacdo de misturas que
consistem em 70 a 92% em peso de estireno, 8 a 30% em peso de
acrilonitrila e 0 a 22% em peso de outros comonémeros, com base em
cada caso no peso dos mondmeros a serem polimerizados.

[0057] Para melhorar os valores de resisténcia ao impacto, copo-
limeros de enxerto de borracha de silicona podem ser misturados com
0s materiais de moldagem, cujos copolimeros de enxerto s&o compos-
tos de 0,05 a 95% em peso, com base no peso total do copolimero, de
um nucleo a) de um polimero de organossilicio que corresponde a
formula geral (R2SiO212)x=(RSi03/2),=(Si0412);, em que x = 0 a 99,5%
molar, y = 0,5 a 100% molar e z = 0 a 50% molar, R significando radi-
cais alquila ou alquenila idénticos ou diferentes apresentando de 1 a 6
atomos de carbono, radicais de arila ou radicais hidrocarboneto substi-
tuidos, de 0 a 94,5% em peso, com base no peso total do copolimero,
de uma camada de polidialquilsiloxano b) e de 5 a 95% em peso, com
base no peso total do copolimero, de uma estrutura c) de polimero or-
ganico, o nucleo a) compreendendo grupos vinila antes do enxerto e a
estrutura c) sendo obtenivel pela polimerizacao de radical livre de uma
mistura que compreende acrilatos e metacrilatos.

[0058] Os materiais de moldagem de acordo com a invengao po-
dem, além disso, conter modificadores de borracha de acrilato. Sur-
preendentemente, o comportamento da forca de impacto destacado
das moldagens em temperatura ambiente (cerca de 23°C) que foram
produzidas a partir dos materiais de moldagem pode ser desse modo

alcancado. O que € particularmente importante € o fato de que as pro-
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priedades mecanicas e térmicas, tais como, por exemplo, 0 médulo de
elasticidade ou a temperatura de amolecimento Vicat, sdo mantidas
em um nivel muito elevado. Se uma tentativa for feita para alcancar
comportamento de forgca de impacto marcante similar em temperatura
ambiente apenas pelo uso de modificador de borracha de acrilato ou
copolimero de enxerto de borracha de silicona, estes valores diminu-
em substancialmente.

[0059] Tais modificadores de borracha de acrilato sdo conhecidos
por si. Eles sdo copolimeros que possuem uma estrutura de nucleo e
parte externa, o nucleo e a parte externa apresentando uma proporgao
elevada dos (met)acrilatos descritos acima.

[0060] Os modificadores de borracha de acrilato possuem aqui
uma estrutura compreendendo duas partes externas que diferem em
sua composicéo.

[0061] Os modificadores de borracha de acrilato particularmente
preferidos possuem, inter alia, a seguinte composicao:

[0062] Nucleo: polimero apresentando uma propor¢cao de metacri-
lato de metila de pelo menos 90% em peso, com base no peso do nu-
cleo.

[0063] Parte externa 1: polimero apresentando uma propor¢éao de
acrilato de butila de pelo menos 80% em peso, com base no peso da
primeia parte externa.

[0064] Parte externa 2: polimero apresentando uma propor¢éao de
metacrilato de metila de pelo menos 90% em peso, com base no peso
da segunda parte externa.

[0065] Por exemplo, um modificador de borracha de acrilato prefe-
rido pode ter a seguinte composicéo:

[0066] Nucleo: copolimero de metacrilato de metila (95,7% em pe-
s0), acrilato de etila (4% em peso) e metacrilato de alila (0,3% em pe-

S0)
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[0067] S1: copolimero de acrilato de butila (81,2% em peso), esti-
reno (17,5% em peso) e metacrilato de alila (1,3% em peso)
[0068] S2: copolimero de metacrilato de metila (96% em peso) e
acrilato de etila (4% em peso)
[0069] A relacao de nucleo para estrutura(s) do modificador de
borracha de acrilato pode variar dentro de amplas faixas. Preferivel-
mente, a relacdo de peso do nucleo para a estrutura C/S esta na faixa
de 20:80 a 80:20, preferivelmente de 30:70 a 70:30, no caso de modi-
ficadores apresentando uma estrutura ou a relagao de nucleo para es-
trutura 1 para estrutura 2 C/S1/S2 esta na faixa de 10:80:10 a
40:20:40, particularmente preferivel de 20:60:20 a 30:40:30, no caso
de modificadores apresentando duas partes externas.
[0070] O tamanho de particula dos modificadores de borracha de
acrilato é geralmente na faixa de 50 a 1000 nm, preferivelmente de
100 a 500 nm e particularmente preferivel de 150 a 450 nm, sem qual-
quer limitacao sendo assim destinada.
[0071] De acordo com um aspecto particular da presente inven-
¢cao, a relacado de peso de copolimero de enxerto de borracha de sili-
cona para modificador de borracha de acrilato esta na faixa de 1:10 a
10:1, preferivelmente de 4.6 a 6:4.
[0072] Os materiais de moldagem particulares consistem em

f1) 20 a 95% em peso de poli(met)acrilatos,

f2) 0 a 45% em peso de polimeros de estireno-acrilonitrila,

f3) 5 a 60% em peso de copolimeros de enxerto de borra-
cha de silicona,

f4) 0 a 60% em peso de modificadores de impacto com ba-
se em borracha de acrilato,
[0073] baseados em cada caso no peso dos componentes de f1 a
f4, e aditivos e materiais de composi¢c&o habituais.

[0074] Além disso, as composi¢cdes a serem polimerizadas, os ma-
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teriais de moldagem de acordo com a invengao ou as moldagens obti-
das dos mesmos podem conter outros aditivos amplamente conheci-
dos. Estes aditivos incluem, inter alia, reguladores do peso molecular,
agentes de liberacao, agentes antiestaticos, antioxidantes, agentes de
desmoldagem, agentes a prova de fogo, lubrificantes, tinturas, melho-
radores de fluxo, enchedores, estabilizantes de luz, pigmentos, agen-
tes antidesgastes e plastificantes.

[0075] Os aditivos sdo usados em quantidades habituais, isto €,
até 80% em peso, preferivelmente até 30% em peso, com base na
massa total. Se a quantidade for maior do que 80% em peso, com ba-
se na massa total, as propriedades dos plasticos, tais como, por
exemplo, a capacidade de processamento, podem ser perturbadas.
[0076] O peso molecular médio ponderado M., dos homo- e/ou co-
polimeros a serem usados de acordo com a invengao como os polime-
ros matrizes, pode variar dentro de amplas faixas, o peso molecular
geralmente sendo adaptado ao uso planejado e ao método de proces-
samento do material de moldagem. Em general, no entanto, esta na
faixa entre 20000 e 1 000000 g/mol, preferivelmente 50 000 a
500 000 g/mol e particularmente preferivel 80 000 a 300 000 g/mol,
sem qualquer limitacdo sendo assim destinada.

[0077] A espessura do revestimento é frequentemente dependente
do tipo de mistura reativa e da moldagem. A producao de revestimen-
tos muito finos € muitas vezes tecnicamente muito exigente. Por outro
lado, os revestimentos muito espessos frequentemente possuem uma
forte tendéncia ao craqueamento, a forca adesiva diminuindo em al-
guns casos. As moldagens revestidas cujo revestimento preferivelmen-
te apresenta uma espessura na faixa de 1 um a 100 um, preferivel-
mente de 5 um a 75 um, particularmente preferivel de 8 um a 50 um,
especialmente preferivel de 10 um a 40 um e muito particularmente

preferivel de 15 um a 30 um s&o, portanto, de particular interesse. A
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espessura do revestimento pode ser ajustada através do tamanho do
espaco entre esta superficie da moldagem que deve ser revestida e a
superficie interna do molde de injecao.

[0078] A temperatura na qual o material de moldagem € injetado
no molde de injecao depende em particular do tipo de polimero e dos
aditivos. Estas temperaturas de processamento sado conhecidas da
pessoa versada na técnica. Em geral, o material de moldagem € inje-
tado no molde de injecdo em uma temperatura na faixa de 150 a
350C, preferivelmente de 220 a 330C.

[0079] A temperatura do molde também pode ser ajustada para a
temperatura habitual para o respectivo material de moldagem. O mate-
rial de moldagem pode preferivelmente ser esfriado para uma tempe-
ratura na faixa de 40 a 160TC, particularmente preferivel de 70 a
150C, e muito particularmente preferivel de 60 a 8 0T antes da mistu-
ra reativa ser injetada no espaco.

[0080] A temperatura na qual a cura térmica da mistura reativa é
efetuada € dependente do tipo de iniciador térmico. Em particular, os
processos em que a cura térmica € preferivelmente efetuada em uma
temperatura na faixa de 70 a 160C, preferivelmente de 80 a 130T,
particularmente preferivel na faixa de 85 a 120C, e muito particular-
mente preferivel na faixa de 90 a 110 °C no molde de injecdo séo de
especial interesse. Se a temperatura durante a cura térmica for muito
elevada, a formacao de fissuras pode ocorrer apos a irradiagao UV. No
caso de temperaturas que s&o demasiadas baixas, o revestimento fre-
quentemente apresenta uma aderéncia excessivamente elevada ao
metal do molde de injecao, também sendo possivel em alguns casos
melhorar a resisténcia ao risco por uma temperatura mais elevada du-
rante a cura térmica. As faixas descritas acima tém se revelado parti-
cularmente convenientes, sem qualquer limitagcado assim destinada.

[0081] De acordo com uma modalidade particular, a mistura reati-
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va pode ser efetuada, por exemplo, em uma temperatura na faixa de
70 a 85T, preferivelmente na faixa de 75 a 80C. E sta modalidade &
particularmente vantajosa se a mistura reativa compreender uma pro-
porcao particularmente elevada de compostos apresentando pelo me-
nos quatro ligagdes duplas, por exemplo, de tetra(met)acrilato de pen-
taeritritila. De acordo com um outro desenvolvimento do processo de
acordo com a invencéo, a mistura reativa pode ser curada em uma
temperatura na faixa de 85T a 120TC, preferivelmen te na faixa de
90T a 110C. Esta modalidade € particularmente van tajosa se a mis-
tura reativa compreender uma propor¢ao particularmente elevada de
compostos com duas ou trés ligacées duplas, tais como, por exemplo,
di(met)acrilato de 1,6-hexanodiol.

[0082] A mistura reativa pode ser curada na mesma temperatura
em que a moldagem por injecao € esfriada no molde. O inicio e a taxa
de polimerizagao (cura) da mistura reativa podem ser ajustados desse
modo, pela escolha do tipo e da propor¢cao de iniciador térmico e pela
escolha da temperatura do molde. Além disso, o inicio da cura pode
ser controlado pela escolha dos (met)acrilatos polifuncionais presentes
na mistura reativa.

[0083] Apoés a cura térmica, a mistura reativa pré-curada pode ser
curada por irradiacdo em uma temperatura na faixa de 0C a 120C,
preferivelmente de 10C a 40TC. As fontes de radia¢ &o habituais po-
dem ser utilizadas para este propésito, dependendo do tipo de inicia-
dor. A cura pode preferivelmente ser efetuada em particular pela radi-
acao UV, sendo possivel para o comprimento de onda da fonte de ra-
diacao utilizada estar, em particular, na faixa de 100 nm a 500 nm, pre-
ferivelmente de 200 a 400 nm.

[0084] A presente invencao fornece, em particular, novas molda-
gens revestidas que possuem um perfil de propriedades importantes e

podem, portanto, ser usadas para uma variedade de aplicagdes. A
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presente invengdo consequentemente, além disso, se refere as mol-
dagens revestidas compreendendo uma moldagem que €& obtida por
processos de moldagem por injecado e compreende pelo menos um
polimero selecionado do grupo consistindo de polimetacrilato de meti-
la, polimetiimetacrilimida, copolimero de estireno-acrilonitrila, copoli-
mero de estireno-acido maléico e copolimeros de polimetacrilato de
metila e um revestimento que é obtido pela polimerizacdo de
(met)acrilatos apresentando pelo menos duas ligagdes duplas.

[0085] A moldagem é distinta em particular pela alta resisténcia a
riscos, que pode ser determinada, por exemplo, por um teste de disco
abrasivo. As moldagens transparentes especialmente revestidas cujo
valor de turvacao apdés um teste de resisténcia a riscos de acordo com
ASTM 1044 (12/05) (peso aplicado 500 g, numero de ciclos = 100)
aumenta em nao superior a 10%, em particularmente preferivel em
nao superior a 6% e muito particularmente preferivel em nao superior
a 3% sao de especial interesse. A resisténcia ao risco de acordo com
ASTM 1044 (12/05) (peso aplicado 500 g, numero de ciclos = 100) po-
de além do mais ser medida pela diminuicdo do brilho em 20° Aqui, as
moldagens revestidas preferidas apresentam uma diminuicao de brilho
em 20° apdés um teste de resisténcia a riscos de acordo com ASTM
1044 (12/05) (peso aplicado 500 g, numero de ciclos = 100) de néao
superior a 10%, particularmente preferivel ndo superior a 6% e muito
particularmente preferivel em nao superior a 3%. A diminuicao do bri-
lho em 20C pode ser determinada de acordo com DIN EN ISO 2813.
Mediante a determinacdo de uma mudanca de brilho, por exemplo, a
resisténcia a riscos das moldagens coloridas ou dos revestimentos co-
loridos pode ser medida.

[0086] Além disso, as moldagens de acordo com a invengao apre-
sentam forca adesiva excepcional do revestimento que pode ser inves-

tigada de acordo com o teste de incubacgao cruzada. Para este prop6-
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sito, o revestimento € pontuado em cruz e assim dividido em segmen-
tos individuais como tabuleiro de xadrez. Em geral, pelo menos 20
segmentos individuais, preferivelmente pelo menos 25 segmentos in-
dividuais, sdo assim formados. Aqui, 0 espagcamento entre as linhas &
de cerca de 1 mm. Uma fita adesiva de largura de 25 mm é depois
presa e arrancada novamente. A forca requerida para liberar a fita
adesiva por cm?, medida de acordo com DIN EN ISO 2409, é de cerca
de 10 N por 25 mm de largura. Para a realizagao do teste, por exem-
plo, uma fita adesiva que é obtida sob o nome comercial tipo 4104 da
Tesa pode ser usada. As moldagens revestidas preferivelmente alcan-
¢am uma classificagcdo de acordo com o teste de incubacao cruzada
de nao superior a 1, particularmente preferivel de 0. As moldagens re-
vestidas alcangcam uma classificagcdo de 1 se ndo substancialmente
superior a 5% dos segmentos individuais forem separados. Se ne-
nhum dos segmentos individuais (0%) for separado, as moldagens re-
vestidas alcangcam uma classificagao de O.

[0087] Além disso, os revestimentos preferidos s&o livres de ra-
chaduras e apresentam alta resisténcia aos produtos quimicos. Assim,
os revestimentos resistem em particular a etanol, etanol/agua (70/30),
a gasolina, pancreatina e acido sulfurico (resisténcia 1%), sem racha-
duras de tensdo sendo formadas através do contato com estes com-
postos.

[0088] As moldagens preferidas podem ter um médulo de elastici-
dade maior ou igual a 1200 MPa, preferivelmente maior ou igual a
1600 MPa, de acordo com ISO 527 (em 1 mm/min). Além disso, as
moldagens de acordo com a invengcado podem apresentar uma resis-
téncia ao impacto Charpy maior ou igual a 10 kJ/m?, preferivelmente
maior ou igual a 15 kJ/m?, de acordo com ISO179.

[0089] Além disso, os plasticos com forcas de tracdo maior ou

igual a 55, preferivelmente maior ou igual a 60, de acordo com DIN 53
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455-1-3 (em 1 mm/min), podem ser produzidos, cujos plasticos possu-
em excelente resisténcia a riscos.

[0090] E particularmente surpreendente que esta moldagem resis-
tente a risco possa ter uma transmitancia 1tes = 80%, preferivelmente
= 90%, de acordo com DIN 5036 Part 3. Nenhuma limitacao da inven-
cao € planejada pelas propriedades mecanicas e/ou oticas acima
mencionadas da moldagem. De preferéncia, estes dados servem para
a ilustracao das propriedades particularmente importantes da molda-
gem que podem ser alcangadas em combinagdao com boa resisténcia a
riscos.

[0091] Além disso, as moldagens da presente invencao podem
apresentar excelente estabilidade a exposicao as intempéries. Assim,
a estabilidade a exposicado as intempéries de acordo com o teste de
arco de xenénio é preferivelmente pelo menos 1000 horas, particular-
mente preferivel pelo menos 2000 horas. Esta estabilidade pode ser
determinada, por exemplo, por uma ligeira diminui¢cao da transmitancia
ou por uma ligeira diminuicdo da resisténcia ao risco. As moldagens
especialmente revestidas cuja transmitancia apés a exposicao a um
arco de xendnio durante 2000 horas diminui em nao superior a 10%,
particularmente preferivel em néo superior a 5%, com base no valor de
transmitancia no inicio da irradiacdo, sao de particular interesse. Além
disso, as moldagens preferidas podem apresentar um aumento no va-
lor de turvagcao apdés um teste de resisténcia a riscos de acordo com
ASTM 1044 (12/05) (peso aplicado 500 g, numero de ciclos = 100) de
nao superior a 25%, particularmente preferivel de n&o superior a 15%,
apos exposicao a um arco de xendnio durante 2000 horas. Além disso,
a determinacao da resisténcia ao risco apds exposi¢cao a um arco de
xendnio também é possivel através da diminuicdo do brilho. Aqui, as
moldagens revestidas preferidas apresentam uma diminui¢ao no brilho

em 20° apds um teste de resisténcia a riscos de acordo com ASTM
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1044 (12/05) (peso aplicado 500 g, numero de ciclos = 100) de nao
superior a 25%, particularmente preferivel de nao superior a 20% e
muito particularmente preferivel de n&o superior a 15% apos exposi-
¢ao a um arco de xendnio durante 2000 horas.

[0092] Além disso, os revestimentos preferidos que foram obtidos
utilizando um material de revestimento de acordo com a invencao
apresentam alta resisténcia em um teste de clima alternativo, apenas
ligeiro craqueamento que ocorre a despeito da deformagao do corpo
de base. O programa de carga mostrado na Figura 1 pode preferivel-
mente ser utilizado para a realizacao do teste de clima alternativo
(BMW PR 303 - parte D).

[0093] Abaixo, a presente invencao deve ser explicada com refe-
réncia aos exemplos e exemplos comparativos sem qualquer limitagao
sendo assim destinada.

EXEMPLO COMPARATIVO 1

[0094] Em uma experiéncia em pequena escala, a eficiéncia das

presentes misturas reativas foi investigada. Para este propdsito, uma
moldagem por injecao (200 x 100 x 3 mm) foi primeiro produzida a par-
tir de um material de moldagem PMMA (8N, comercialmente disponi-
vel da R6hm GmbH) e preaquecida para 85T. Para o p reaquecimen-
to, a moldagem por injecao foi colocada entre dois cilindros metalicos
(tendo alto brilho), o cilindro inferior tndo um diametro de 150 mm e o
cilindro de metal superior um diametro de 120 mm. De modo a preve-
nir o esfriamento excessivo do cilindro de metal superior, o ultimo, foi
retirado apos o uso de termostato da moldagem por injecao durante
cerca de 5 minutos, colocado ao lado da chapa elétrica e ainda aque-
cido (submetido a termostato a 85T). Nesse meio te mpo, a moldagem
por injecao permaneceu em repouso horizontalmente sobre o cilindro
de metal grande e foi ainda aquecido novamente durante 5 minutos

sem ponderacao.
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[0095] Depois disso (apds submeter a termostato a moldagem por
injecao durante 10 minutos), 1,5 g de uma mistura reativa que com-
preendia 68,60% em peso de diacrilato de 1,6-hexanodiol, 29,40% em
peso de triacrilato de trimetilolpropano, 1% em peso de bis(4-terc-
butilciclo-hexil) peroxidicarbonato (iniciador térmico) e 1% em peso de
1-benzoilciclo-hexanol (IRGACURE® 184) foi adicionado a moldagem
por injecao e a solucao de reacao foi ponderada (comprimida) imedia-
tamente com um pequeno cilindro de metal a 85TC. O revestimento foi
entdo deixado curar durante 60 seg, a reacao comegando cerca de 15
segundos apos o0 pequeno cilindro de metal ter sido colocado no co-
mando. Isto pode ser medido na base da solu¢cédo de reacdo emergen-
te. Um revestimento livre de rachadura foi obtido.

[0096] A resisténcia ao risco do revestimento foi investigada em
um teste de pequena escala utilizando 1a de agco, uma escala de O (re-
sisténcia ao risco muito alta) a 7 (resisténcia ao risco muito baixa)
sendo utilizada. O revestimento assim obtido alcangou uma resisténcia
a riscos de 6 (resisténcia ao risco baixa).

EXEMPLO 1

[0097] O Exemplo Comparativo 1 foi substancialmente repetido,

mas a cura foi efetuada por irradiagcdo de UV apds a cura térmica da
moldagem por injecéao revestida. O revestimento permaneceu livre de
rachaduras. A resisténcia a riscos do revestimento foi investigada em
um teste de pequena escala usando |a de ago, o revestimento assim
obtido alcangou uma resisténcia a riscos de 3 (boa resisténcia a ris-
CoSs).

EXEMPLO COMPARATIVO 2

[0098] O Exemplo Comparativo 1 foi substancialmente repetido,

mas uma mistura reativa que compreendia 67,90% em peso de diacri-
lato de 1,6-hexanodiol, 29,10% em peso de triacrilato de trimetilolpro-

pano, 1% em peso de bis(4-terc-butilciclo-hexil) peroxidicarbonato (ini-
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ciador térmico) e 2% em peso de benzoilciclo-hexanol (®lrgacure 184)
foi usada.

[0099] A resisténcia a riscos do revestimento foi investigada em
um teste de pequena escala usando |& de aco, o revestimento assim
obtido alcangou um resisténcia a riscos de 6 (baixa resisténcia a ris-
cos).

EXEMPLO 2

[00100] O Exemplo Comparativo 2 foi substancialmente repetido,

mas a cura por irradiagado de UV foi efetuada apds a cura térmica da
moldagem por injecéao revestida. O revestimento permaneceu livre de
rachaduras. A resisténcia a riscos do revestimento foi investigada em
um teste de pequena escala usando |& de aco, o revestimento assim
obtido alcangou um resisténcia a riscos de 3 (boa resisténcia a riscos).
EXEMPLO 3

[00101] O Exemplo 1 foi substancialmente repetido, mas uma mis-

tura reativa que compreendia 97,75% em peso de triacrilato de trimeti-
lolpropano, 0,25% em peso de bis(4-terc-butilciclo-hexil) peroxidicar-
bonato (iniciador térmico) e 2% em peso de 1-benzoilciclo-hexanol
(®lIrgacure 184) foi usada.

[00102] A reacdo de cura térmica comecaria apdés cerca de
15 segundos. Apods a cura por UV, um revestimento livre de rachadu-
ras que tinha uma espessura de cerca de 20 um (valor médio de qua-
tro medigdes individuais) foi obtido.

[00103] A resisténcia a riscos do revestimento foi investigada em
um teste de pequena escala usando |a de ago, o revestimento assim
obtido alcangou um resisténcia a riscos de 1 (muito boa resisténcia a
riscos).

EXEMPLO 4

[00104] O Exemplo 3 foi substancialmente repetido, mas a tempera-

tura de reacao foi reduzida de 85T para 80C.
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[00105] A reacado de cura térmica comecgaria apoés cerca de
25 segundos. Apos a cura por UV, um revestimento livre de rachadu-
ras que tinha uma espessura de cerca de 25 um (valor médio de qua-
tro medigdes individuais) foi obtido.

[00106] A resisténcia a riscos do revestimento foi investigada em
um teste de pequena escala usando |a de aco, o revestimento assim
obtido alcangou um resisténcia a riscos de 1 (muito boa resisténcia a
riscos).

EXEMPLO 5

[00107] O Exemplo 4 foi substancialmente repetido, mas uma mis-

tura reativa que compreendia 97,50% em peso de triacrilato de trimeti-
lolpropano, 0,50% em peso de bis(4-terc-butilciclo-hexil) peroxidicar-
bonato (iniciador térmico) e 2% em peso de 1-benzoilciclo-hexanol
(®lrgacure 184) foi usada.

[00108] A reacao de cura térmica comecaria apoés cerca de
15 segundos. Apods a cura por UV, um revestimento livre de rachadu-
ras que tinha uma espessura de cerca de 12 um (valor médio de qua-
tro medigdes individuais) foi obtido.

[00109] A resisténcia a riscos do revestimento foi investigada em
um teste de pequena escala usando |a de ago, o revestimento assim
obtido apresentando um resisténcia a riscos de 1 (muito boa resistén-
cia a riscos).

EXEMPLO 6

[00110] O Exemplo 4 foi substancialmente repetido, mas uma mis-

tura reativa que compreendia 97,00% em peso de triacrilato de trimeti-
lolpropano, 1,00% em peso de bis(4-terc-butilciclo-hexil) peroxidicar-
bonato (iniciador térmico) e 2% em peso de 1-benzoilciclo-hexanol
(®lrgacure 184) foi usada.

[00111] A reacdo de cura térmica comecaria apoés cerca de

8 segundos. Apds a cura por UV, um revestimento livre de rachaduras
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que tinha uma espessura de cerca de 13 um (valor médio de quatro
medic¢des individuais) foi obtido.

[00112] A resisténcia a riscos do revestimento foi investigada em
um teste de pequena escala usando |a de aco, o revestimento assim
obtido apresentando um resisténcia a riscos de 1 (muito boa resistén-
cia a riscos).

EXEMPLO 7

[00113] O Exemplo 4 foi substancialmente repetido, mas uma mis-

tura reativa que compreendia 9 g de triacrilato de trimetilolpropano, 1 g
de tetra-acrilato de pentaeritritila, 0,05 g de bis(4-terc-butilciclo-hexil)
peroxidicarbonato (iniciador térmico) e 0,20 g de 1-benzoilciclo-
hexanol (®lrgacure 184) foi usada.

[00114] Apds a cura por UV, um revestimento livre de rachaduras
que tinha uma espessura de cerca de 27 um (valor médio de quatro
medic¢des individuais) foi obtido.

[00115] A resisténcia a riscos do revestimento foi investigada em
um teste de pequena escala usando |a de aco, o revestimento assim
obtido apresentando um resisténcia a riscos de cerca de 0,5 (muito
boa resisténcia a riscos).

EXEMPLO 8

[00116] O Exemplo 7 foi substancialmente repetido, mas uma mis-

tura reativa que compreendia 8 g de triacrilato de trimetilolpropano, 2 g
de tetra-acrilato de pentaeritritila, 0,05 g de bis(4-terc-butilciclo-hexil)
peroxidicarbonato (iniciador térmico) e 0,20 g de 1-benzoilciclo-
hexanol (®lrgacure 184) foi usada.

[00117] Apds a cura por UV, um revestimento livre de rachaduras
que tinha uma espessura de cerca de 14 um (valor médio de quatro
medic¢des individuais) foi obtido.

[00118] A resisténcia a riscos do revestimento foi investigada em

um teste de pequena escala usando |a de aco, o revestimento assim
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obtido apresentando um resisténcia a riscos de cerca de 0 (excelente
resisténcia a riscos; nenhum arranhao pode ser produzido pela forca
muscular).

EXEMPLO 9

[00119] O Exemplo 7 foi substancialmente repetido, mas uma mis-

tura reativa que compreendia 5 g de triacrilato de trimetilolpropano, 5 g
de tetra-acrilato de pentaeritritila, 0,05 g de bis(4-terc-butilciclo-hexil)
peroxidicarbonato (iniciador térmico) e 0,20 g de 1-benzoilciclo-
hexanol (®lrgacure 184) foi usada.

[00120] Apds a cura por UV, um revestimento livre de rachaduras
que tinha uma espessura de cerca de 16 um (valor médio de quatro
medic¢des individuais) foi obtido.

[00121] A resisténcia a riscos do revestimento foi investigada em
um teste de pequena escala usando |& de ago, o revestimento assim
obtido apresentando um resisténcia a riscos de 0 (excelente resistén-
cia a riscos; nenhum arranhao pode ser produzido pela forca muscu-
lar).

EXEMPLO 10

[00122] O Exemplo 7 foi substancialmente repetido, mas uma mis-

tura reativa que compreendia 3 g de triacrilato de trimetilolpropano, 7 g
de tetra-acrilato de pentaeritritila, 0,025 g de bis(4-terc-butilciclo-hexil)
peroxidicarbonato (iniciador térmico) e 0,20 g de 1-benzoilciclo-
hexanol (®lrgacure 184) foi usada.

[00123] A cura térmica foi efetuada em 85T, um tem po de cura de
cerca de 30 segundos sendo suficiente. Apds a cura por UV, um re-
vestimento livre de rachaduras foi obtido.

[00124] A resisténcia a riscos do revestimento foi investigada em
um teste de pequena escala usando |a de aco, o revestimento assim
obtido alcangcou um resisténcia a riscos de 0 (excelente resisténcia a

riscos).
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EXEMPLO 11
[00125] Em uma experiéncia de pequena escala, a eficiéncia das

presentes misturas reativas foi investigada. Para este propdsito, uma
moldagem por injecdo (200 x 100 x 100 mm?) foi primeiro produzida a
partir de um material de moldagem de PMMA (8N, comercialmente
disponivel da R6hm GmbH) e preaquecida para 85C. P ara o prea-
quecimento, a moldagem por injecao foi colocada entre dois cilindros
metalicos (tendo alto brilho), o cilindro inferior apresentando um diame-
tro de 150 mm e o cilindro de metal superior apresentando um diame-
tro de 120 mm. De modo a prevenir o esfriamento excessivo do cilin-
dro de metal superior, o ultimo, foi retirado apés o uso de termostato
da moldagem por injecdo durante cerca de 5 minutos, colocado ao la-
do da chapa elétrica e ainda aquecido (submetido a termostato a
85T). Nesse meio tempo, a moldagem por injecao per maneceu em
repouso horizontalmente sobre o cilindro de metal grande e foi ainda
aquecido novamente durante 5 minutos sem ponderacéo.

[00126] Depois disso (apds submeter a termostato a moldagem por
injecao durante 10 minutos), 1,5 g de uma mistura reativa que com-
preendia 5 g de triacrilato de trimetilolpropano, 5 g de tetra-acrilato de
pentaeritritol, 0,025 g de bis(4-terc-butilciclo-hexil) peroxidicarbonato
(iniciador térmico) e 0,20 g de 1-benzoilciclo-hexanol (IRGACURE®
184) foi adicionado a moldagem por injecao e a solugao de reacao foi
ponderada (comprimida) com um pequeno cilindro de metal a 85T e
um bloco de metal pesando 3 kg. O revestimento foi entdo deixado cu-
rar durante 30 seg. Um revestimento livre de rachadura foi obtido.
[00127] Apdbs a cura térmica, a moldagem por injecao revestida foi
curada por irradiagao de UV. Aqui, o revestimento esfriado foi exposto
a luz UV durante cerca de 1 minuto sem nitrogénio. Um revstimento
com espessura de 20 um livre de rachaduras foi obtido. A resisténcia a

riscos do revestimento foi investigada em um teste de pequena escala
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usando |a de aco, o revestimento assim obtido alcangou um resistén-
cia a riscos de 0 (excelente resisténcia a riscos).
EXEMPLO 12

[00128] O Exemplo 11 foi substancialmente repetido, mas uma es-

pessura de camada de 80 um foi produzida. Para este propdésito, a
moldagem por injecao foi coberta com uma pelicula de poliéster que
foi cortada em forma anular e tinha uma espessura de cerca de 80 um.
[00129] Apbs a cura térmica, um revestimento livre de rachaduras
inicial foi obtido. Como um resultado da exposi¢ao a luz UV, no entan-
to, o craqueamento substancial ocorreu. A resisténcia a riscos do re-
vestimento foi investigada em um teste de pequena escala usando la
de acgo, o revestimento assim obtido apresentando um resisténcia a
riscos de O (excelente resisténcia a riscos).

EXEMPLO 13

[00130] Em uma experiéncia de pequena escala, a eficiéncia das

presentes misturas reativas foi investigada. Para este propdsito, uma
moldagem por injecdo (200 x 100 x 100 mm3) foi primeiro produzida a
partir de um material de moldagem de PMMA (8N, comercialmente
disponivel da R6hm GmbH) e preaquecida para 85C. P ara o prea-
quecimento, a moldagem por injecdo foi colocada entre dois blocos
metalicos (tendo alto brilho) que tinham um tamanho de 170-170-27
mm. De modo a prevenir o esfriamento excessivo do bloco de metal
superior, o ultimo, foi retirado apds o uso de termostato da moldagem
por injecdo durante cerca de 5 minutos, colocado ao lado da chapa
elétrica e ainda aquecido (submetido a termostato a 85T). Nesse
meio tempo, a moldagem por injecao permaneceu em repouso hori-
zontalmente sobre o bloco de metal inferior e foi ainda aquecido no-
vamente durante 5 minutos sem ponderagao.

[00131] Depois disso (apds submeter a termostato a moldagem por

injecao durante 10 minutos), 1,5 g de uma mistura reativa que com-
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preendia 5 g de triacrilato de trimetilolpropano, 5 g de tetra-acrilato de
pentaeritritol, 0,5 g de bis(4-terc-butilciclo-hexil) peroxidicarbonato (ini-
ciador térmico) e 0,20 g de 1-benzoilciclo-hexanol (IRGACURE® 184)
foi adicionado a moldagem por injecao e a solugcao de reacao foi ime-
diatamente comprimida com o bloco de metal superior a 85T. O re-
vestimento foi entdo deixado curar durante 60 seg. Um revestimento
livre de rachadura foi obtido.

[00132] Apbs a cura térmica, a moldagem por injecao revestida foi
curada por irradiagao de UV. Aqui, o revestimento esfriado foi exposto
a luz UV durante cerca de 1 minuto sem nitrogénio. Um revestimento
livre de rachaduras foi obtido.

[00133] A resisténcia a riscos do revestimento foi investigada por
um teste de disco abrasivo de acordo com ASTM 1044 (12/05) (peso
aplicado 500 g, numero de ciclos = 100). A turvacao da moldagem
aumentou para 2,8% mais ou menos. Além disso, a resisténcia adesi-
va do revestimento foi determinada por meio de um teste de incubacéao
cruzada. Para este propésito o revestimento foi pontuado em cruz e
assim dividido em segmentos individuais como tabuleiro de xadrez. O
espagamento entre as linhas € de cerca de 1 mm. Uma fita adesiva é
depois presa e arrancada novamente. Para a realizacao do teste, uma
fita adesiva que é disponivel sob 0 nome comercial Type 4104 da Tesa
pode ser usada. A resisténcia adesiva do revestimento foi tdo elevada
gue nenhum segmento individual foi separado.

EXEMPLO 14

[00134] O Exemplo 13 foi substancialmente repetido, mas uma mis-

tura reativa que compreendia 10 g de triacrilato de trimetilolpropano,
0,05 g de bis(4-tert-butilciclo-hexil)peroxidicarbonato (iniciador térmico)
e 0,20 g de 1-benzoilciclo-hexanol (®Irgacure 184) foi usada.

[00135] A resisténcia a riscos do revestimento foi investigada por
um teste de disco abrasivo de acordo com ASTM 1044 (12/05) (peso
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aplicado 500 g, numero de ciclos = 100). A turvacao da moldagem
aumentou para 5,4% mais ou menos. Além disso, a resisténcia adesi-
va do revestimento foi determinada por meio de um teste de incubacéao
cruzada. Para este propésito, o revestimento foi pontuado em cruz e
assim dividido em segmentos individuais como tabuleiro de xadrez. O
espagamento entre as linhas € de cerca de 1 mm. Uma fita adesiva é
depois presa e arrancada novamente. Para a realizacao do teste, uma
fita adesiva que é disponivel sob 0 nome comercial Type 4104 da Tesa
pode ser usada. A resisténcia adesiva do revestimento foi tdo elevada
gue nenhum segmento individual foi separado.

[00136] Além disso, uma moldagem assim produzida foi submetida
a um teste de clima alternativo de acordo com (BMW PR 303 - parte
d), o programa de carga sendo mostrado na Figura 1. A moldagem foi
grandemente deformada por este teste, mas o revestimento apresen-
tou apenas craqueamento muito leve.

[00137] Além disso, uma moldagem assim produzida foi irradiada
com luz de arco de xendnio durante 2000 horas (de acordo com DIN
EN ISO 4892, part 2, xenon arc tester: Atlas/Heraeus type 1200), com
o resultado de que a transmitancia diminuiu apenas de 91,8% para
91,1%. A resisténcia a riscos do revestimento foi da mesma maneira
ligeiramente afetada pelo teste de arco de xendnio. A turvacao da
moldagem aumentou de 5,4% a 22,3%.

EXEMPLO 15

[00138] O Exemplo 13 foi substancialmente repetido, mas uma mis-

tura reativa que compreendia 5 g de triacrilato de trimetilolpropano, 5 g
de diacrilato de 1,6-hexanodiol, 0,05 g de bis(4-terc-butilciclo-hexil) pe-
roxidicarbonato (iniciador térmico) e 0,20 g de 1-benzoilciclo-hexanol
(®lrgacure 184) foi usada.

[00139] A resisténcia a riscos do revestimento foi investigada por

um teste de disco abrasivo de acordo com ASTM 1044 (12/05) (peso
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aplicado 500 g, numero de ciclos = 100). A turvacao da moldagem
aumentou para 5,8% mais ou menos. Além disso, a resisténcia adesi-
va do revestimento foi determinada por meio de um teste de incubacéao
cruzada. Para este propésito, o revestimento foi pontuado em cruz e
assim dividido em segmentos individuais como tabuleiro de xadrez. O
espagamento entre as linhas € de cerca de 1 mm. Uma fita adesiva é
depois presa e arrancada novamente. Para a realizacao do teste, uma
fita adesiva que esta disponivel sob o nome comercial Type 4104 da
Tesa pode ser usada. A resisténcia adesiva do revestimento foi tao
elevada que nenhum segmento individual foi separado.

[00140] Além disso, uma moldagem assim produzida foi submetida
a um teste de clima alternativo de acordo com (BMW PR 303 - parte
d), o programa de carga sendo mostrado na Figura 1. A moldagem foi
grandemente deformada por este teste, mas o revestimento nao apre-
sentou nenhum craqueamento.

[00141] Além disso, uma moldagem assim produzida foi irradiada
com luz de arco de xendnio durante 2000 horas (de acordo com DIN
EN ISO 4892, part 2, xenon arc tester: Atlas/Heraeus type 1200), com
o resultado de que a transmitancia diminuiu apenas de 91,4% para
91,1%. A resisténcia a riscos do revestimento foi da mesma maneira
ligeiramente afetada pelo teste de arco de xendnio. A turvacao da
moldagem aumentou de 5,8% a 13,5%.

EXEMPLO 16

[00142] O Exemplo 13 foi substancialmente repetido, mas uma mis-

tura reativa que compreendia 7,2 g de triacrilato de trimetilolpropano,
1,8 g de diacrilato de 1,6-hexanodiol, 1,0 g de polissiloxano (lubrifican-
te; RC 725, comercialmente disponivel da Goldschmidt GmbH), 0,1 g
de bis(4-terc-butilciclo-hexil) peroxidicarbonato (iniciador térmico) e
0,20 g de 1-benzoilciclo-hexanol (®lrgacure 184) foi usada. Além dis-

so, um material de moldagem de PMMA de cor preta (8N black 90084,
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comercialmente disponivel da R6hm GmbH) foi usado.

[00143] A cura térmica foi efetuada em 90C, um tem po de cura de
cerca de 60 segundos sendo suficiente. Apds a cura por UV, um re-
vestimento livre de rachaduras foi obtido.

[00144] A resisténcia a riscos do revestimento foi investigada por
um teste de disco abrasivo de acordo com ASTM 1044 (12/05), (peso
aplicado 500 g, numero de ciclos = 100). Uma diminui¢do no brilho em
20°de acordo com DIN EN ISO 2813 de 6,8% foi obtid a mais ou me-
nos.

EXEMPLO 17

[00145] O Exemplo 16 foi substancialmente repetido, mas a tempe-

ratura de reacao foi aumentada de 90T para 95<T.

[00146] A resisténcia a riscos do revestimento foi investigada por
um teste de disco abrasivo de acordo com ASTM 1044 (12/05) (peso
aplicado 500 g, numero de ciclos = 100). Uma diminui¢do no brilho em
20°de acordo com DIN EN ISO 2813 de 5,3% foi obtid a mais ou me-
nos.

EXEMPLO 18

[00147] O Exemplo 15 foi substancialmente repetido, mas uma mis-

tura reativa que compreendia 5 g de triacrilato de trimetilolpropano, 5 g
de diacrilato de 1,6-hexanodiol, 0,1 g de bis(4-terc-butilciclo-hexil) pe-
roxidicarbonato (iniciador térmico) e 0,20 g de 1-benzoilciclo-hexanol
(®lrgacure 184) foi usada. Além disso, um material de moldagm de
PMMA cor preta (8N black 90084, comercialmente disponivel da R6hm
GmbH) foi usada.

[00148] A cura térmica foi efetuada em 90C, um tem po de cura de
cerca de 30 segundos sendo suficiente. Apds a cura por UV, um re-
vestimento livre de rachaduras foi obtido.

[00149] A resisténcia a riscos do revestimento foi investigada por

um teste de disco abrasivo de acordo com ASTM 1044 (12/05) (peso
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aplicado 500 g, numero de ciclos = 100). Uma diminui¢do no brilho em
20°de acordo com DIN EN ISO 2813 de 4,7% foi obtid a mais ou me-
nos.

[00150] Além disso, uma moldagem assim produzida foi submetida
a um teste de clima alternativo de acordo com (BMW PR 303 - parte
d), o programa de carga sendo mostrado na Figura 1. A moldagem foi
grandemente deformada por este teste, mas o revestimento nao apre-
sentou nenhum craqueamento.

EXEMPLO 19

[00151] O Exemplo 18 foi substancialmente repetido, mas uma mis-

tura reativa que compreendia 7 g de triacrilato de trimetilolpropano, 3 g
de diacrilato de 1,6-hexanodiol, 0,1 g de bis(4-terc-butilciclo-hexil) pe-
roxidicarbonato (iniciador térmico) e 0,20 g de 1-benzoilciclo-hexanol
(®lrgacure 184) foi usada.

[00152] A cura térmica foi efetuada em 90C, um tem po de cura de
cerca de 60 segundos sendo suficiente. Apds a cura por UV, um re-
vestimento livre de rachaduras foi obtido.

[00153] A resisténcia a riscos do revestimento foi investigada por
um teste de disco abrasivo de acordo com ASTM 1044 (12/05) (peso
aplicado 500 g, numero de ciclos = 100). Uma diminui¢do no brilho em
20°de acordo com DIN EN ISO 2813 de 1,8% foi obtid a mais ou me-
nos.

[00154] Além disso, uma moldagem assim produzida foi submetida
a um teste de clima alternativo de acordo com (BMW PR 303 - parte
d), o programa de carga sendo mostrado na Figura 1. A moldagem foi
grandemente deformada por este teste, mas o revestimento nao apre-

sentou nenhum craqueamento.
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REIVINDICAGOES

1. Processo para producao de moldagens revestidas, no

o material de moldagem é injetado em um molde de inje-

esfriado para fornecer uma moldagem,

sendo que o molde de injecao é alterado de modo que um
espaco se forme entre esta superficie da moldagem, que deve ser re-
vestida, e a superficie interna do molde de injecao,

sendo que o0 espaco resultante é preenchido pela molda-
gem por injecado com uma mistura reativa,

sendo que a mistura reativa € primeiro termicamente cura-
da;

sendo que a mistura reativa compreende pelo menos 40%
em peso de (met)acrilatos apresentando pelo menos duas ligagdes
duplas e pelo menos um iniciador térmico; e

sendo que o material de moldagem compreende pelo me-
nos um polimero, que é selecionado do grupo que consiste em polime-
tacrilato de metila, polimetiimetacrilimida, copolimero de polimetacrilato
de metila, copolimero de poliestireno e policarbonato;

o referido processo sendo caracterizado pelo fato de que a
mistura de reacdo compreende pelo menos um fotoiniciador, e, apds a
cura térmica, é curada por irradiagao.

2. Processo, de acordo com a reivindicagao 1, caracteriza-
do pelo fato de que o copolimero de poliestireno compreende copoli-
mero de estireno-acrilonitrila ou copolimero de estireno-acido maléico.

3. Processo, de acordo com a reivindicagao 1, caracteriza-
do pelo fato de que o material de moldagem compreende pelo menos
50% em peso de polimetacrilato de metila, polimetil metacrilimida e/ou

copolimeros de polimetacrilato de metila.
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4. Processo, de acordo com qualquer uma das reivindica-
¢oes 1 a 3, caracterizado pelo fato de que a mistura de reacdo com-
preende pelo menos um (met)acrilato apresentando trés ou mais liga-
coes duplas, o qual é pelo menos 25% em peso, com base no peso da
mistura reativa.

5. Processo, de acordo com qualquer uma das reivindica-
coes 1 a 4, caracterizado pelo fato de que a mistura reativa compreen-
de nao superior a 75% em peso de mondmeros apresentando duas ou
menos ligagcdes duplas.

6. Processo, de acordo com qualquer uma das reivindica-
¢coes 1 a 5, caracterizado pelo fato de que a mistura reativa apresenta
uma viscosidade dinamica na faixa de 1 a 200 mPa-s a 25<T.

7. Processo, de acordo com qualquer uma das reivindica-
¢cbes 1 a 6, caracterizado pelo fato de que a mistura reativa compreen-
de 0,01% em peso a 3% em peso, de fotoiniciador, e 0,3% em peso a
5% em peso de iniciador térmico, com base no peso da mistura reati-
va.

8. Processo, de acordo com qualquer uma das reivindica-
¢coes 1 a 7, caracterizado pelo fato de que a mistura reativa compreen-
de diacrilato de 1,6-hexanodiol, triacrilato de trimetilolpropano e/ou te-
tra-acrilato de pentaeritritila.

9. Processo, de acordo com qualquer uma das reivindica-
¢coes 1 a 8, caracterizado pelo fato de a mistura reativa compreende
corantes, pigmentos metalicos, estabilizadores de UV, cargas, pelo
menos um lubrificante e/ou namomateriais.

10. Processo, de acordo com qualquer uma das reivindica-
coes de 1 a 9, caracterizado pelo fato de que a espessura do revesti-
mento esta na faixa de 5 um a 75 um.

11. Processo, de acordo com qualquer uma das reivindica-

cbes de 1 a 10, caracterizado pelo fato de que o material de moldagem
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€ injetado dentro do molde de injecao em uma temperatura na faixa de
220 a 3307C, e é subsequentemente esfriado para uma temperatura
na faixa de 70 a 150C antes da mistura reativa ser injetada no espa-
co.

12. Processo, de acordo com qualquer uma das reivindica-
coes de 1 a 11, caracterizado pelo fato de que a mistura reativa é ter-
micamente curada em uma temperatura na faixa de 80 a 130T no
molde de injec&o, e, subsequentemente, a mistura reativa termicamen-
te curada é curada por irradiacdo em uma temperatura na faixa de 10
a 407C.

13. Moldagem revestida, caracterizada pelo fato de que é
obtida a partir de um processo, como definido em qualquer uma das
reivindicagdes 1 a 12, e que compreendendo uma moldagem, que é
obtida pelos processos de moldagem por injecdo, € um revestimento,
que € obtido pela polimerizagdo de (met)acrilatos apresentando pelo
menos duas ligacdes duplas, sendo que o revestimento apresenta
uma relacdo de resisténcia adesiva de nao superior a 1, de acordo
com o teste de incubagdo cruzada, e uma diminuicao no brilho em
20C apods um teste de resisténcia a riscos, de acordo com ASTM
1044 (12/05) (peso aplicado 500 g, numero de ciclos = 100) nao supe-
rior a 10%.

14. Moldagem, de acordo com a reivindicagado 13, caracte-
rizada pelo fato de que o revestimento apresenta uma espessura na
faixade S5uma 75 um.

15. Moldagem, de acordo com a reivindicacédo 13 ou 14, ca-
racterizada pelo fato de que a diminuicdo no brilho da moldagem em
20T apos um teste de resisténcia a riscos de acord o com ASTM 1044

(12/05) é nao superior a 6%.

Petigdo 870180072657, de 20/08/2018, pag. 49/60



1/1

Fig. 1 — Programa de carga no teste de clima alternativo
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