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DESCRIPCION
Proceso para preparar una pieza de revestimiento de automévil compuesta
Campo de la invencion

La presente invencion se refiere a un método para producir una pieza compuesta que comprende una piel texturizada
y una capa de sustrato rigida o de espuma, en particular una pieza de revestimiento de automdvil compuesta. El
método comprende las etapas de pulverizar o fundir una dispersion termoplastica acuosa sobre un compuesto de
sustrato rigido o de espuma seguido de formar el compuesto en una pieza compuesta que comprende una piel
texturizada y una capa de sustrato rigido o de espuma. Preferiblemente, la dispersion se deriva del mezclado por
extrusién por fusion de polimero termoplastico, un agente dispersante y agua.

Antecedentes de la invencion

Ya se conocen muchos procesos de sobremoldeado por inyeccién localizada. Los ejemplos incluyen el sobremoldeado
con la ayuda de dos o mas herramientas diferentes; sobremoldeado por transferencia; sobremoldeado utilizando un
bloque o bloques mdviles; o incluso sobremoldeado utilizando un molde giratorio o una placa giratoria.

El sobremoldeado con la ayuda de dos herramientas diferentes incluye inyectar un primer material termoplastico en
un primer molde de inyeccion y luego transferir la pieza base asi fabricada a una segunda herramienta cuya impresién
o cavidad difiere de la del primer molde, para lograr un sobremoldeado local con la ayuda de un segundo material
inyectado, por medio de una segunda maquina. Este tipo de proceso es especialmente costoso ya que requiere el uso
de tantas maquinas y herramientas como secciones diferentes se van a formar. Ademas, el tiempo de ciclo es bastante
largo para este tipo de proceso.

Se puede adoptar el mismo proceso usando una sola herramienta, pero la herramienta debe incluir mas cavidades de
moldeo. Uno de los principales problemas que plantea este tipo de procesos es el tamario y coste de las herramientas.
Este tamafio a menudo lo hace inadecuado para moldear piezas grandes o piezas que requieren el uso de una maquina
sobredimensionada y, por lo tanto, muy costosa. Ademas, el tiempo de ciclo es bastante largo para este tipo de proceso.

El sobremoldeado rotatorio es un proceso derivado de la técnica anterior, realizandose la transferencia mediante una
base rotatoria. Los inconvenientes son los mismos que con el proceso anterior. Este tipo de proceso también ha dado
lugar a la idea de maquinas bimateriales con un plato rotatorio central.

Otro proceso de sobremoldeado conocido es el que utiliza un molde con uno o mas bloques moviles. Esta técnica,
utilizando una herramienta de impresion Unica, permite obtener tanto una pieza monomaterial como una pieza
bimaterial. Sin embargo, esta técnica también tiene un inconveniente importante en el sentido de que se requieren
una o mas piezas moviles, controladas por cilindros hidraulicos u otros medios. Por lo tanto, se requieren espacios
libres de operacion para evitar interferencias. Ademds, a altas tasas de produccion, los espacios libres tenderan a
aumentar. Asi, las piezas producidas por este tipo de procesos presentan inevitablemente rebabas en la superficie
visible de la pieza, lo que es claramente inaceptable para piezas estéticas tales como las que se utilizan para la
decoracion interior de un vehiculo a motor.

El documento US2005/271888 describe un método para formar un revestimiento termosellable sobre un sustrato, en
el que el sustrato se forma a partir de al menos un polimero orientado. El método incluye depositar una dispersién
polimérica acuosa sobre el sustrato, en el que la dispersion polimérica acuosa incluye (A) al menos una resina
termoplastica; (B) al menos un agente dispersante; y (C) agua; en el que la dispersion tiene un pH de menos de 12,y
se seca la dispersion para formar una primera capa. El documento WO2011/149706 describe un método para fabricar
articulos de material compuesto de espuma moldeada que comprenden un ndcleo de espuma y uno o mas articulos
de piel y de material compuesto de espuma moldeada fabricados a partir del mismo. Preferiblemente, la espuma
comprende una espuma de polimero estirénico y las pieles pueden ser independientemente de una o multiples capas.
El documento W0O2016/160228 describe un método para fabricar una piel moldeada por rotaciéon a partir de una
composicién de elastémero de poliolefina en polvo derivada del secado por pulverizaciéon de una composicion de
dispersion acuosa de poliolefina en el que la composicién de dispersion acuosa de poliolefina se deriva del mezclado
en estado fundido de una composicién de poliolefina que comprende un copolimero en bloque de olefina, un agente
dispersante y agua, en el que dicha dispersion acuosa tiene preferiblemente un pH inferior a 12.

En definitiva, los procesos del estado de la técnica conocidos presentan importantes inconvenientes en el sentido de que
se deben utilizar herramientas especificas, numerosas y por tanto costosas y en ocasiones sobredimensionadas, que
requieren tiempos de ciclo relativamente largos y crean piezas de calidad insuficiente e imperfecta. Asi, como se puede
apreciar, las técnicas existentes no cubren la necesidad que existe de las denominadas piezas “estéticas” de grandes
dimensiones como las que se necesitan actualmente en la industria y, en particular, en la industria del automovil.

Por lo tanto, existe la necesidad de superar los inconvenientes mencionados anteriormente y proporcionar un proceso
economico y de facil adaptacién que permita fabricar piezas (o elementos de piezas) multimateriales, sobremoldeadas
localmente, en particular aquellas que consisten en diferentes materiales plasticos, que pueden fabricarse a altos indices
de produccion con un altisimo nivel de calidad, particularmente en el acabado y aspecto estético del producto final.
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Sumario de la invencion

La presente invencion es un proceso para fabricar una pieza compuesta que tiene un espesor, comprendiendo dicha
pieza una piel texturizada y una capa de sustrato rigida o de espuma que comprende, consiste esencialmente en, o
consiste en las etapas de: A) aplicar una dispersion termoplastica acuosa sobre una primera superficie de un sustrato
rigido o de espuma que forma una estructura compuesta con una capa de piel en la que la dispersion termoplastica
acuosa se deriva del mezclado mezcla por extrusién en estado fundido de a) una composicion termoplastica en
presencia de b) al menos un agente dispersante, y c) agua ; B) proporcionar un aparato de moldeo que comprende un
molde que tiene una primera mitad del molde que tiene una superficie texturizada y una segunda mitad del molde que
tiene una segunda superficie opuesta a la primera superficie y que se puede acoplar con dicha primera mitad del molde
de manera que cuando las mitades del molde se acoplan se define entre ellas una cavidad del molde correspondiente
alaformay el espesor de una pieza; C) calentar la estructura compuesta; D) colocar la estructura compuesta calentada
entre las mitades abiertas del molde en el aparato de moldeo de tal manera que la capa de piel entre en contacto con
la superficie texturizada de la primera mitad del molde; E) cerrar las mitades del molde y contactar con la estructura
compuesta; F) formar una parte compuesta de sustrato rigido o de espuma que tiene una capa de piel texturizada; H)
enfriar la pieza compuesta; 1) abrir el molde; y J) retirar la pieza compuesta.

En una realizacién del proceso descrito anteriormente en el presente documento, la dispersion aplicada en la etapa
A) se deja secar antes de la etapa C).

En una realizacién del proceso descrito anteriormente en el presente documento, la dispersion aplicada en la etapa
A) se deja secar durante la etapa C) y/o la etapa D).

En una realizacion del proceso descrito anteriormente en el presente documento, una o ambas mitades del molde se
calientan antes de la etapa D).

En una realizacion del proceso descrito anteriormente en el presente documento, la composicidén termoplastica a)
comprende uno o mas de un copolimero en bloque de olefina, un copolimero aleatorio de olefina, un polietileno, un
propileno, un propileno, etileno, a-olefina, copolimeros a base de dienos no conjugados, un etileno-acetato de vinilo,
un etileno-alcohol vinilico, un polietileno clorado, una poliolefina funcionalizada con alcohol, una poliolefina
funcionalizada con amina o una poliolefina injertada con silano.

En otra realizacioén, la dispersion termoplastica acuosa mencionada anteriormente se mezcla con una dispersion
acuosa de poliuretano (PU), acrilico, epoxi, alquilos, fendlico o poliéster para crear una dispersién hibrida.

En una realizacion del proceso de la presente invencion descrito anteriormente en el presente documento, el agente
dispersante b) es acido etileno acrilico (EAA), acido etileno-metacrilico (EMA), copolimero de etileno acrilato de etilo
(EEA), etileno metacrilato de metilo (EMMA), o etileno acrilato de butilo (EBA).

En una realizacion del proceso de la presente invencién descrito anteriormente en el presente documento, la dispersion
termoplastica acuosa se deriva del mezclado en estado fundido de a) un copolimero en bloque de olefina en presencia
de (b) un etileno acido acrilico como agente dispersante y c) agua.

En una realizacién del proceso de la presente invencién descrito anteriormente en el presente documento, la capa de
sustrato rigido o de espuma comprende polipropileno (PP), polietileno (PE), otras poliolefinas (PO), poliolefina
termoplastica (TPO), elastdbmeros termoplasticos (TPE), acrilonitrilo butadieno estireno (ABS), policarbonato (PC),
policarbonato/acrilonitrilo butadieno estireno/policarbonato (PC/ABS), resina epoxi, cloruro de polivinilo (PVC),
poliuretano (PU), elastémeros de uretano termoplastico (TPU), vulcanizado termoplastico (TPV) , nailon, poliéster o
mezclas de los mismos.

En una realizacién del proceso de la presente invencién descrito anteriormente en el presente documento, el aparato
de moldeo es una maquina de moldeo por compresion, una maquina de conformado al vacio o una maquina de moldeo
por termoformado.

Breve descripcion de los dibujos

La FIG. 1 es una representacion esquematica de un aparato tipico de extrusion por fusion utilizado para preparar las
composiciones acuosas de dispersion reductoras del punto de escurrimiento de la presente invencion.

Descripcion detallada de la invencion

El proceso de la presente invencion es un proceso para fabricar una pieza compuesta que comprende una piel
texturizada y una capa de sustrato rigida o de espuma.

La piel texturizada de la presente invencion esta hecha de una dispersiéon termoplastica acuosa. La dispersion
termoplastica acuosa utilizada para preparar la piel texturizada comprende una composicién termoplastica, un agente
dispersante y agua, en la que dicha dispersion acuosa tiene preferentemente un pH inferior a 12.
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Preferiblemente, la composicion termoplastica comprende uno o mas de un copolimero en bloque de olefina, un
copolimero aleatorio de olefina, un polietileno, un propileno, un propileno, etileno, a-olefina, copolimeros basados en
dienos no conjugados, un etileno-acetato de vinilo, un etileno-alcohol vinilico, un polietileno clorado, una poliolefina
funcionalizada con alcohol, una poliolefina funcionalizada con amina o una poliolefina injertada con silano.

En otra realizacién de la presente invencidn, la dispersion termoplastica acuosa se mezcla con una dispersiéon acuosa
de poliuretano (PU), acrilico, epoxi, alquilos, fendlico o poliéster para crear una dispersion hibrida. La dispersion hibrida
puede proporcionar una mejor haptica (suavidad, ay, rayado e imperfeccion) y/o una mejor adhesion.

En una realizacién, la dispersién termoplastica acuosa comprende una composicién de poliolefina.

En una realizacion, la dispersion termoplastica acuosa es una composicion de poliolefina que comprende un
copolimero en bloque de olefina.

Los copolimeros en bloque de olefina (OBC) utilizados en la practica de esta invencion son bien conocidos, por
ejemplo, véanse los documentos USP 8.455.576; 7.579.408; 7.355.089; 7.524.911; 7.514.517; 7.582.716; y 7.504.347.

"Copolimero en bloque de olefina", "interpolimero en bloque de olefina", "interpolimero en bloque mudltiple",
"interpolimero segmentado” y términos similares se refieren a un polimero que comprende dos o0 mas regiones o
segmentos quimicamente distintos (denominados "bloques") preferiblemente unidos de manera lineal, es decir, un
polimero que comprende unidades quimicamente diferenciadas que se unen de extremo a extremo con respecto a la
funcionalidad olefinica polimerizada, preferiblemente etilénica, en lugar de una forma lateral o injertada. En una
realizacién preferida, los bloques difieren en la cantidad o tipo de comondmero incorporado, densidad, cantidad de
cristalinidad, tamano de cristalito atribuible a un polimero de tal composicién, tipo o grado de tacticidad (isotactica o
sindiotactica), regio-regularidad o regio-irregularidad, cantidad de ramificacion (incluyendo ramificaciéon de cadena
larga o hiperramificacién), homogeneidad o cualquier otra propiedad quimica o fisica. En comparaciéon con los
interpolimeros en bloque de la técnica anterior, incluidos los interpolimeros producidos por adicién secuencial de
monomeros, catalizadores fluxionales o técnicas de polimerizacion aniénica, los interpolimeros en bloques mdltiples
utilizados en la practica de esta invencion se caracterizan por distribuciones tnicas de polidispersidad polimérica (PDI
o Mw/Mn o MWD), distribucion de longitud de bloque y/o distribucién de nimero de bloque, debido, en una realizacién
preferida, al efecto del o de los agentes de transporte en combinacion con multiples catalizadores usados en su
preparacion. Mas especificamente, cuando se producen en un proceso continuo, los polimeros deseablemente poseen
un PDI de 1,7 a 3,5, preferiblemente de 1,8 a 3, mas preferiblemente de 1,8 a 2,5 y lo mas preferiblemente de 1,8 a
2,2. Cuando se producen en un proceso discontinuo o semicontinuo, los polimeros deseablemente poseen un PDI de
1,0 a 3,5, preferiblemente de 1,3 a 3, mas preferiblemente de 1,4 a 2,5 y lo mas preferiblemente de 1,4 a 2.

El término "interpolimero en bloques multiples de etileno" significa un interpolimero en bloques mudltiples que
comprende etileno y uno o mas comondémeros interpolimerizables, en el que el etileno comprende una pluralidad de
unidades monoméricas polimerizadas de al menos un bloque o segmento en el polimero, preferiblemente al menos
90, mas preferiblemente al menos 95 y lo mas preferiblemente al menos 98 por ciento en moles del bloque. Basado
en el peso total del polimero, los interpolimeros en bloques multiples de etileno usados en la practica de la presente
invencion tienen preferiblemente un contenido de etileno de 25 a 97, mas preferiblemente de 40 a 96, incluso mas
preferiblemente de 55 a 95 y lo méas preferiblemente de 65 a 85, por ciento.

Debido a que los respectivos segmentos o bloques distinguibles formados a partir de dos o0 mas mondémeros se unen
en cadenas de polimeros Unicas, el polimero no se puede fraccionar completamente utilizando técnicas estandar de
extraccion selectiva. Por ejemplo, los polimeros que contienen regiones que son relativamente cristalinas (segmentos
de alta densidad) y regiones que son relativamente amorfas (segmentos de menor densidad) no pueden extraerse o
fraccionarse selectivamente usando solventes diferentes. En una realizacion preferida, la cantidad de polimero
extraible usando un solvente de éter dialquilico o alcano es menos del 10, preferiblemente menos del 7, mas
preferiblemente menos del 5 y lo mas preferiblemente menos del 2 por ciento del peso total del polimero.

Ademas, los interpolimeros en bloques multiples usados en la practica de la invencion poseen deseablemente un PDI
que se ajusta a una distribucion de Schutz-Flory en lugar de una distribucion de Poisson. El uso del proceso de
polimerizacion descrito en el documento WO 2005/090427 y US No. de Serie 11/376.835 da como resultado un
producto que tiene tanto una distribucion polidispersa de bloques como una distribucion polidispersa de tamanos de
bloques. Esto da como resultado la formacion de productos poliméricos que tienen propiedades fisicas distinguibles y
mejoradas. Los beneficios tedricos de una distribucion polidispersa de bloques se han modelado y discutido
previamente en Potemkin, Physical Review E (1998) 57 (6), p. 6902-6912, y Dobrynin, J. Chem. Phvs. (1997) 107 (21),
p. 9234-9238.

En una realizacion adicional, los polimeros de la invencién, especialmente los fabricados en un reactor continuo de
polimerizacién en solucién, poseen una distribucion mas probable de longitudes de bloque. En una realizacién de esta
invencion, los interpolimeros en bloques mdltiples de etileno se definen por tener:

(A) Mw/Mn de aproximadamente 1,7 a aproximadamente 3,5, al menos un punto de fusion, Tm, en grados
Celsius, y una densidad, d, en gramos/centimetro cubico, donde los valores numéricos de Tm y d corresponden
a la relacién
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Tm>-2.002,9+4.538,5(d)-2.422,2(d)?, 0

(B) Mw/Mn de aproximadamente 1,7 a aproximadamente 3,5, y se caracteriza por un calor de fusién, AH en J/g,
y una cantidad delta, AT, en grados Celsius definida como la diferencia de temperatura entre el pico DSC mas
alto y el pico CRYSTAF mas alto, en el que los valores numéricos de AT y AH tienen las siguientes relaciones:

AT-0,1299(AH)+62,81 para AH mayor de cero y hasta 130 J/g
AT>48 C para AH superior a 130 J/g

donde el pico de CRYSTAF se determina usando al menos el 5 por ciento del polimero acumulativo, y si menos
del 5 por ciento del polimero tiene un pico de CRYSTAF identificable, entonces la temperatura de CRYSTAF es
de 30C;o

(C) Recuperacion elastica, Re, en porcentaje a 300 por ciento de deformacién y 1 ciclo medido con una pelicula
moldeada por compresién del interpolimero de etileno/a-olefina, y tiene una densidad, d, en gramos/centimetro
cubico, donde los valores numéricos de Re y d satisfacen la siguiente relacion cuando el interpolimero de
etileno/a-olefina esta sustancialmente libre de fase reticulada:

Re> 1.481-1.629(d); 0

(D) Tiene una fraccion de peso molecular que eluye entre 40 C y 130 C cuando se fracciona usando TREF,
caracterizada porque la fraccion tiene un contenido molar de comonémero de al menos un 5 por ciento mas alto
que el de una fraccién de interpolimero de etileno aleatorio comparable que eluye entre las mismas temperaturas,
en las que dicho interpolimero de etileno aleatorio comparable tiene el(los) mismo(s) comondémero(s) y tiene un
indice de fusion, densidad y contenido molar de comonémero (basado en el polimero total) dentro del 10 por
ciento del interpolimero de etileno/a-olefina; o

(E) Tiene un médulo de almacenamiento a 25 C, G'(25 C), y un médulo de almacenamiento a 100 C, G'(100 C),
donde la relacion de G'(25 C) a G'(100 C) esta en el rango de aproximadamente 1:1 a aproximadamente 9:1.

El interpolimero de etileno/a-olefina también puede tener:

(F) Fraccion molecular que eluye entre 40 C y 130 C cuando se fracciona usando TREF, caracterizada porque
la fraccion tiene un indice de bloque de al menos 0,5 y hasta aproximadamente 1 y una distribucién de pesos
moleculares, Mw/Mn, superior a aproximadamente 1,3; o

(G) indice de bloque promedio superior a cero y hasta aproximadamente 1,0 y una distribucién de pesos
moleculares, Mw/Mn superior a aproximadamente 1,3.

Los monémeros adecuados para usar en la preparacion de los interpolimeros con multiples bloques de etileno usados
en la practica de esta presente invencion incluyen etileno y uno o mas mondémeros polimerizables por adicién distintos
del etileno. Los ejemplos de comondmeros adecuados incluyen a-olefinas de cadena lineal o ramificada de 3 a 30,
preferiblemente de 3 a 20 atomos de carbono, tales como propileno, 1-buteno, 1-penteno, 3-metil-1-buteno, 1-hexeno,
4-metil-1-penteno, 3-metil-1-penteno, 1-octeno, 1-deceno, 1-dodeceno, 1-tetradeceno, 1-hexadeceno, 1-octadeceno
y 1-eicoseno; cicloolefinas de 3 a 30, preferiblemente de 3 a 20 atomos de carbono, tales como ciclopenteno,
ciclohepteno, norborneno, 5-metil-2-norborneno, tetraciclododeceno y 2-metil-1,4,5,8-dimetano-1,2,3,4,4a,5,8,8a-
octahidronaftaleno; di y poliolefinas, tales como butadieno, isopreno, 4-metil-1,3-pentadieno, 1,3-pentadieno, 1,4-
pentadieno, 1,5-hexadieno, 1,4-hexadieno, 1,3-hexadieno, 1,3-octadieno, 1,4-octadieno, 1,5-octadieno, 1,6-octadieno,
1,7-octadieno, etilidenonorborneno, vinil norborneno, diciclopentadieno, 7-metil-1,6-octadieno, 4-etiliden-8-metil-1,7-
nonadieno y 5,9-dimetil-1,4,8-decatrieno; y 3-fenilpropeno, 4-fenilpropeno, 1,2-difluoroetileno, tetrafluoroetileno y
3,3,3-trifluoro-1-propeno.

Otros interpolimeros con multiples bloques de etileno que se pueden usar en la practica de esta invencién son los
interpolimeros elastoméricos de etileno, un a-olefina Cs-20, especialmente propileno y, opcionalmente, uno o mas
monomeros de dieno. Las a-olefinas preferidas para usar en esta realizacion de la presente invencién se designan
mediante la férmula CH2=CRH*, donde R* es un grupo alquilo lineal o ramificado de 1 a 12 atomos de carbono. Los
ejemplos de a-olefinas adecuadas incluyen, pero no se limitan a, propileno, isobutileno, 1-buteno, 1-penteno, 1-
hexeno, 4-metil-1-penteno y 1-octeno. Una a-olefina particularmente preferida es el propileno. Los polimeros a base
de propileno se denominan generalmente en la técnica polimeros EP o EPDM. Los dienos adecuados para usar en la
preparacion de tales polimeros, especialmente polimeros de tipo EPDM con mudltiples bloques, incluyen dienos
conjugados o no conjugados, de cadena lineal o ramificada, ciclicos o policiclicos que contienen de 4 a 20 atomos de
carbono. Los dienos preferidos incluyen 1,4-pentadieno, 1,4-hexadieno, 5-etiliden-2-norborneno, diciclopentadieno,
ciclohexadieno y 5-butiliden-2-norborneno. Un dieno particularmente preferido es el 5-etiliden-2-norborneno.

Debido a que los polimeros que contienen dieno contienen segmentos o bloques alternos que contienen cantidades
mayores o menores del dieno (incluida ninguna) y a-olefina (incluida ninguna), la cantidad total de dieno y a-olefina
puede reducirse sin pérdida de las propiedades del polimero posterior. Es decir, debido a que los monémeros de dieno
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y a-olefina se incorporan preferentemente en un tipo de bloque del polimero en lugar de uniforme o aleatoriamente en
todo el polimero, se utilizan mas eficientemente y, posteriormente, la densidad de reticulacion del polimero se puede
controlar mejor. Dichos elastdmeros reticulables y los productos curados tienen propiedades ventajosas, que incluyen
una mayor resistencia a la traccién y una mejor recuperacion elastica.

Los interpolimeros con multiples bloques de etileno Utiles en la practica de esta invencion tienen una densidad inferior
a 0,90, preferentemente inferior a 0,89, mas preferentemente inferior a 0,885, incluso mas preferentemente inferior a
0,88 e incluso mas preferentemente inferior a 0,875 g/cc. Los interpolimeros con mdltiples bloques de etileno tienen
tipicamente una densidad superior a 0,85, y mas preferentemente superior a 0,86 g/cc. La densidad se mide por el
procedimiento de ASTM D-792. Los interpolimeros con miltiples bloques de etileno de baja densidad se caracterizan
generalmente por ser amorfos, flexibles y con buenas propiedades 6pticas, p. €j., alta transmisién de luz visible y UV
y baja turbidez.

Los interpolimeros con multiples bloques de etileno Utiles en la practica de esta invencién tienen tipicamente un indice
de fluidez (MFR) de 1-10 gramos por 10 minutos (g/10 min) segin se mide por ASTM D1238 (190 °C/2,16 kg) .

Los interpolimeros con multiples bloques de etileno Utiles en la practica de esta invencién tienen un médulo secante
al 2 % de menos de aproximadamente 150, preferiblemente menos de aproximadamente 140, mas preferiblemente
menos de aproximadamente 120 e incluso mas preferiblemente menos de aproximadamente 100 mPa, medido por el
procedimiento de ASTM D-882-02. Los interpolimeros con multiples bloques de etileno tienen tipicamente un médulo
secante al 2% mayor de cero, pero cuanto mas bajo es el médulo, mejor se adapta el interpolimero para su uso en
esta invencién. El médulo secante es la pendiente de una linea desde el origen de un diagrama de tensidén-deformacion
y secante a la curva en un punto de interés, y se usa para describir la rigidez de un material en la regién inelastica del
diagrama. Los interpolimeros con mdltiples bloques de etileno de bajo moédulo estan particularmente bien adaptados
para su uso en esta invencion porque proporcionan estabilidad bajo tension, p. ej., son menos propensos a agrietarse
por tension o contraccion. Los interpolimeros con multiples bloques de etileno Utiles en la practica de esta invencion
tienen tipicamente un punto de fusion de menos de aproximadamente 125. El punto de fusién se mide mediante el
método de calorimetria diferencial de barrido (DSC) descrito en WO 2005/090427 (US2006/0199930). Los
interpolimeros con multiples bloques de etileno con un punto de fusién bajo a menudo exhiben propiedades deseables
de flexibilidad y termoplasticidad utiles en la fabricacion de los revestimientos de cables y alambres de esta invencion.

La composicion termoplastica que comprende un OBC puede comprender ademas uno o mas de un copolimero
aleatorio de olefina, un polietileno, un propileno, un propileno, etileno, alfa-olefina, copolimeros basados en dienos no
conjugados (EPDM), un etileno-acetato de vinilo, un etileno-alcohol vinilico, un polietileno clorado, una poliolefina
funcionalizada con alcohol, una poliolefina funcionalizada con amina o una poliolefina injertada con silano.

La dispersién termoplastica acuosa de la presente invencion utiliza un agente dispersante (o agente estabilizador)
para promover la formacion de una dispersion o emulsion estable. En realizaciones seleccionadas, el agente
estabilizador puede ser un tensioactivo, un polimero (diferente del polimero OBC detallado anteriormente) o mezclas
de los mismos. En ciertas realizaciones, el polimero puede ser un polimero polar, que tiene un grupo polar como
comonomero o como mondémero injertado. Los ejemplos de poliolefinas polares adecuadas son etileno-acetato de
vinilo, etileno-alcohol vinilico, polietileno clorado, poliolefina funcionalizada con alcohol o amina, poliolefina injertada
con silano. En realizaciones preferidas, el agente estabilizador comprende una o mas poliolefinas polares, que tienen
un grupo polar como comondémero o como mondémero injertado. Por ejemplo, el agente dispersante puede incluir un
copolimero de etileno/acido carboxilico alfa-beta insaturado. En algunas realizaciones, el copolimero de etileno/acido
carboxilico alfa-beta insaturado puede incluir un copolimero de etileno-acido, tal como un copolimero de etileno-acido
acrilico o un copolimero de etileno-acido metacrilico.

Los polimeros tipicos incluyen copolimeros de etileno-acido acrilico (EAA) y etileno-acido metacrilico, tales como los
disponibles bajo las marcas registradas PRIMACOR™ (marca registrada de The Dow Chemical Company), NUCREL™
(marca registrada de E.l. DuPont de Nemours), y ESCOR™ (marca registrada de ExxonMobil) y descritos en USP
4.599.392; 4.988.781; y 5.938.437. Otros polimeros incluyen etileno-acido metacrilico (EMA), copolimero de etileno
acrilato de etilo (EEA), etileno metacrilato de metilo (EMMA) y etileno acrilato de butilo (EBA). También se pueden
usar otros copolimeros de etileno-acido carboxilico. Los expertos en la técnica reconoceran que también se pueden
utilizar varios otros polimeros utiles.

Otros tensioactivos que se pueden usar incluyen acidos grasos de cadena larga o sales de acidos grasos que tienen
de 12 a 60 atomos de carbono. En otras realizaciones, el acido graso de cadena larga o la sal de &cido graso puede
tener de 12 a 40 atomos de carbono.

Si el grupo polar del polimero es de naturaleza acida o basica, el polimero estabilizador puede neutralizarse parcial o
totalmente con un agente neutralizante para formar la sal correspondiente. En determinadas realizaciones, la
neutralizaciéon del agente estabilizador, tal como un acido graso de cadena larga o EAA, puede ser del 25 % al 200 %
en base molar; del 50 % al 110 % en base molar en otras realizaciones. Por ejemplo, para EAA, el agente neutralizante
es una base, tal como hidréxido de amonio o hidréxido de potasio, por ejemplo. Otros agentes neutralizantes pueden
incluir hidroxido de litio o hidréxido de sodio, por ejemplo. Los expertos en la técnica apreciaran que la seleccién de
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un agente neutralizante apropiado depende de la composicion especifica formulada, y que dicha eleccion esta dentro
del conocimiento de los expertos en la técnica.

Los tensioactivos adicionales que pueden ser Utiles en la practica de la presente invencion incluyen tensioactivos
cationicos, tensioactivos anionicos, tensioactivos zwitteridnicos o no ioénicos. Los ejemplos de tensioactivos anidnicos
incluyen sulfonatos, carboxilatos y fosfatos. Los ejemplos de tensioactivos catiénicos incluyen aminas cuaternarias.
Los ejemplos de tensioactivos no iénicos incluyen copolimeros en blogque que contienen Oxido de etileno vy
tensioactivos de silicona. Los tensioactivos Utiles en la practica de la presente invencién pueden ser tensioactivos
externos o tensioactivos internos. Los tensioactivos externos son tensioactivos que no reaccionan quimicamente en
el polimero durante la preparaciéon de la dispersion. Los ejemplos de tensioactivos externos Utiles en la presente
memoria incluyen sales de acido dodecilbencenosulfénico y sal de acido laurilsulfénico. Los tensioactivos internos son
tensioactivos que reaccionan quimicamente en el polimero durante la preparacién de la dispersion. Un ejemplo de un
tensioactivo interno Util en la presente memoria incluye acido 2,2-dimetilol propidnico y sus sales.

En realizaciones particulares, el agente dispersante o el agente estabilizador se puede usar en una cantidad que oscila
entre mas de cero y aproximadamente el 60 % en peso basado en la cantidad de polimero base (o mezcla de polimero
base) utilizada. Por ejemplo, los acidos grasos de cadena larga o sus sales pueden usarse en una cantidad que oscila
entre el 0,5 % y el 10 % en peso basado en la cantidad de polimero base. En otras realizaciones, los copolimeros de
etileno-acido acrilico o etileno-acido metacrilico se pueden usar en una cantidad del 0,5 % al 60% en peso basado en
el polimero. En otras realizaciones mas, las sales de &cido sulfénico se pueden usar en una cantidad del 0,5 % al
10 % en peso basado en la cantidad de polimero base.

Si bien se puede usar cualquier método, una forma conveniente de preparar las composiciones acuosas de dispersion
de punto de fluidez descritas en la presente memoria es mediante amasado por fusion. Puede usarse cualquier medio
de amasado por fusion conocido en la técnica. En algunas realizaciones se utiliza una amasadora, una mezcladora
Banbury, una extrusora de un solo tornillo o una extrusora de varios tornillos. El amasado por fusion se puede realizar
en las condiciones que se utilizan normalmente para el amasado por fusién de la resina OBC. Un proceso para producir
las dispersiones de acuerdo con la presente invencion no esta particularmente limitado. Un proceso preferido, por
ejemplo, es un proceso que comprende amasar por fusién el OBC y el EAA, y cualquier otro aditivo de acuerdo con
USP 5.756.659; 7.763.676; y 7.935.755. Una maquina de amasado por fusion preferida es, por ejemplo, una extrusora
de varios tornillos que tiene dos 0 mas tornillos, a la que se puede afadir un bloque de amasado en cualquier posicién
de los tornillos. Si se desea, se permite que la extrusora esté provista de una primera entrada de suministro de material
y una segunda entrada de suministro de material, y una tercera y cuarta entradas de suministro de material adicionales
en este orden desde la corriente superior hasta la corriente descendente a lo largo de la direccién del flujo de un
material que se va a amasar. Ademas, si se desea, se puede anadir una ventilacién de vacio en una posicién opcional
de la extrusora. En algunas realizaciones, la dispersién de punto de fluidez que comprende el polimero termoplastico,
el agente dispersante y cualquier otro aditivo se diluye primero para que contenga de aproximadamente 1 a
aproximadamente 3 por ciento en peso de agua y luego se diluye mas para que comprenda mas del 25 por ciento en
peso de agua. En algunas realizaciones, la dilucién adicional proporciona una dispersién con al menos un 30 por ciento
en peso de agua. La dispersion acuosa obtenida mediante el amasado por fusion se puede complementar
adicionalmente con un glicol, preferiblemente etilenglicol. Las dispersiones acuosas reductoras del punto de fluidez
descritas anteriormente en la presente memoria pueden usarse tal como se preparan o diluirse adicionalmente con
agua y/o glicol adicional.

La FIG. 1 ilustra esquematicamente un aparato de extrusion que se puede utilizar en el proceso de la presente invencién.
Una extrusora 20, preferiblemente una extrusora de doble tornillo, esta acoplada a un regulador de contrapresion, bomba
de fusion o bomba de engranajes, 30. Preferiblemente, el aparato comprende ademas un depdsito de base 40 y un
deposito de agua inicial 50, cada uno de los cuales incluye una bomba (no mostrada). Las cantidades deseadas de base
y agua inicial se proporcionan desde el depdsito base 40 y el depdsito de agua inicial 50, respectivamente. Se puede
usar cualquier bomba adecuada, pero en algunas realizaciones se puede usar una bomba que proporciona un flujo de
aproximadamente 150 cc/min a una presién de 240 bar para proporcionar la base y el agua inicial a la extrusora 20. En
otras realizaciones, una bomba de inyeccién de liquido proporciona un flujo de 300 cc/min a 200 bar o 600 cc/min a 133
bar. En algunas realizaciones, la base y el agua inicial se precalientan en un precalentador.

El OBC, en forma de granulos, polvo o escamas, se alimenta desde el alimentador 80 a una entrada 90 de la extrusora
20 donde la resina se funde o se mezcla. En algunas realizaciones, el agente dispersante y/o el agente estabilizador
de EAA se afaden a la resina a través de una abertura junto con la resina y en otras realizaciones, el agente
dispersante y/o el agente estabilizador se proporcionan por separado a la extrusora de doble tornillo 20. Luego, la
resina fundida se suministra desde la zona de mezcla y transporte a una zona de emulsificacién de la extrusora donde
la cantidad inicial de agua y base de los depésitos 40 y 50 se afiade a través de la entrada 55. En algunas realizaciones,
el agente dispersante puede afadirse adicional o exclusivamente a la corriente de agua. En algunas realizaciones, la
mezcla emulsionada se diluye adicionalmente con agua y/o glicol y/o agente estabilizador adicionales a través de la
entrada 95 del depo6sito 60 en una zona de dilucién y enfriamiento de la extrusora 20. Tipicamente, la dispersién se
diluye en al menos un 30 por ciento en peso de agua en la zona de enfriamiento. Ademas, la mezcla diluida se puede
diluir cualquier niumero de veces hasta lograr el nivel de dilucién deseado.
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En una realizacién del método para preparar las dispersiones termoplésticas acuosas de la presente invencion, la
etapa a, todo el OBC, el agente dispersante EAA; y el agua se combinan para formar una dispersion acuosa de OBC
en una etapa.

En otra realizacion del método para preparar las dispersiones termoplasticas acuosas de la presente invencién, parte
o la totalidad del agua y/o el agente estabilizador no se afiade a la extrusora de doble tornillo 20 sino mas bien, la
etapa b, a una corriente que contiene el polimero disperso después de haber salido de la extrusora. En otras palabras,
la etapa b no ocurre en la extrusora en la que se produce la dispersién acuosa de OBC. De esta manera, se minimiza
la acumulacion de presién de vapor en la extrusora 20.

En una realizacion preferida, una sustancia basica o solucion dispersién o suspension acuosa de la misma se afade
a la dispersién en cualquier punto del proceso, preferiblemente a la extrusora. Tipicamente, la sustancia basica se
afade como una solucién acuosa. Pero en algunas realizaciones, se afiade en otras formas convenientes, tales como
bolitas o granulos. En algunas realizaciones, la sustancia basica y el agua se afiaden a través de entradas separadas
de la extrusora. Los ejemplos de la sustancia basica que puede usarse para la neutralizacion o la saponificacion en el
proceso de amasado por fusién incluyen metales alcalinos y metales alcalinotérreos tales como sodio, potasio, calcio,
estroncio, bario; aminas inorganicas tales como hidroxilamina o hidrazina; aminas orgéanicas tales como metilamina,
etilamina, etanolamina, ciclohexilamina, hidréxido de tetrametilamonio; 6xido, hidréxido e hidruro de metales alcalinos
y metales alcalinotérreos tales como éxido de sodio, perdxido de sodio, éxido de potasio, perdxido de potasio, 6xido
de calcio, éxido de estroncio, 6xido de bario, hidréxido de sodio, hidroxido de potasio, hidréxido de calcio, hidréxido
de estroncio, hidréxido de bario , hidruro de sodio, hidruro de potasio, hidruro de calcio; y sales de &cidos débiles de
metales alcalinos y metales alcalinotérreos tales como carbonato de sodio, carbonato de potasio, hidrégenocarbonato
de sodio, hidrégenocarbonato de potasio, hidrégenocarbonato de calcio, acetato de sodio, acetato de potasio, acetato
de calcio; o hidréxido de amonio. En realizaciones particulares, la sustancia basica es un hidréxido de un metal alcalino
o un hidroxido de un metal alcalino. En algunas realizaciones, la sustancia basica se selecciona de hidroxido de
potasio, hidroxido de sodio y combinaciones de los mismos.

El polimero OBC de la dispersion termoplastica acuosa de la presente invencion tiene una distribucion de tamario de
particula ventajosa. En realizaciones particulares, el polimero OBC dispersado tiene una distribucion de tamafio de
particula definida como el didmetro de particula promedio en volumen (Dv) dividido por el diametro de particula
promedio en nimero (Dn) igual a o menor de 2,5, preferiblemente igual a o menor de 2,0. En otras realizaciones, las
dispersiones tienen una distribucion de tamafo de particula inferior o igual a 1,9, 1,7 0 1,5.

Un tamano de particula promedio en volumen preferido es igual o inferior a 2 micrometros (um), preferiblemente igual
o inferior a 1,5 um, preferiblemente igual o inferior a 1,2 um, y mas preferiblemente igual o inferior a 1 um. En otras
realizaciones, el tamano de particula promedio oscila entre 0,05 um y 1 pm. En aun otras realizaciones, el tamafo de
particula promedio de la dispersion oscila entre 0,5 umy 1,2 um, preferiblemente entre 0,5 um y 1 um. Para particulas
que no son esféricas, el diametro de la particula es el promedio de los ejes largo y corto de la particula. Los tamarios
de particulas se pueden medir en un analizador de tamafo de particulas de dispersion de luz Coulter LS230 u otro
dispositivo adecuado.

Las dispersiones de la presente invencién tienen un pH igual o superior a 5, preferentemente igual o superior a 8, y
mas preferentemente igual o superior a 10. Las dispersiones de la presente invencién tienen un pH igual o inferior a
13,5, preferentemente igual o inferior a 13, y mas preferentemente igual o inferior a 12.

La dispersion termoplastica acuosa de la presente invencion se puede aplicar al sustrato rigido o de espuma mediante
fundicién o pulverizacion. La dispersion termopléstica acuosa de la presente invencion se puede aplicar a través de
una boquilla de cualquier equipo de pulverizacién adecuado, por ejemplo, una pistola de pulverizacion. La dispersion
se pulveriza sobre la superficie del sustrato rigido o de espuma. La piel seca tiene preferentemente un espesor
promedio de al menos 0,5 mm, preferentemente de al menos 0,75 mm y mas preferentemente de al menos 1 mm.

En una realizacion del proceso de la presente invencién, después de que la dispersion termoplastica acuosa de la
presente invencién se haya pulverizado sobre la superficie del sustrato rigido o de espuma, se deja secar antes de
que el material compuesto se conforme en una pieza.

En otra realizacion del proceso de la presente invencion, después de que la dispersion termoplastica acuosa de la
presente invencion se haya pulverizado sobre la superficie del sustrato rigido o de espuma, antes del secado, el
material compuesto se conforma en una pieza donde la dispersion se seca durante o después de la etapa de
conformado de la pieza.

Dependiendo del espesor deseado de la piel final, se puede realizar mas de una aplicacién de pulverizacion, en tal
realizacién, se pulveriza una primera capa y se deja secar, se pulveriza una segunda capa y se deja secar, y se
pulveriza una tercera capa y se deja secar, etc. hasta lograr el nimero deseado de capas/espesor de piel. El espesor
y la textura se seleccionan para proporcionar un toque de piel Unico y una sensacion de alta calidad. La piel de
pulverizacién de la presente invencién tiene una primera superficie y una segunda superficie.

En una realizacion, se pueden usar diferentes dispersiones para cada capa, p. €j., la capa superior se puede basar en
un elastdmero mas blando (50-70 Shore A) para impartir una haptica mejorada.
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La dispersién termoplastica acuosa de la presente invencion puede comprender uno 0 mas de un tinte, un pigmento,
un relleno orgéanico, un relleno inorganico (incluyendo arcilla, talco, carbonato de calcio, diéxido de titanio, fibra de
vidrio, fibras de carbono, particulas de tamafo nanométrico), un plastificante, un estabilizador (tal como, pero no
limitado a, antioxidantes, estabilizadores UV, retardadores de fuego y similares), un tensioactivo, un agente
antiestatico, un agente de pegajosidad, un extensor de aceite (incluidos los aceites parafinicos o naftelénicos), un
agente de reticulacion (tal como compuestos a base de azufre, peroxido, fendlico, silano o azida), un agente quimico
de soplado, un agente antimicrobiano, un agente espesante o un resistente al envejecimiento.

En unarealizacion del proceso de la presente invencidn, la dispersion termoplastica acuosa se mezcla con un colorante
acuoso. Preferiblemente, el colorante acuoso comprende uno o mas de un tinte, un pigmento, un relleno organico, un
relleno inorganico (que incluye arcilla, talco, carbonato de calcio, diéxido de titanio, fibra de vidrio, fibras de carbono,
particulas de tamafo nanométrico), un plastificante, un estabilizador (tal como, pero no limitado a, antioxidantes,
estabilizadores UV, retardadores de fuego y similares), un tensioactivo, un agente antiestatico, un agente de
pegajosidad, un extensor de aceite (incluidos los aceites parafinicos o naftelénicos), un agente de reticulacion (tal
como compuestos a base de azufre, peréxido, fendlicos, silano o azida), un agente quimico de soplado, un agente
antimicrobiano, un agente espesante o un resistente al envejecimiento.

En una realizaciéon del proceso de la presente invencién, la dispersién termoplastica acuosa se mezcla con otras
dispersiones acuosas (por ejemplo, una dispersion acrilica acuosa o una dispersién acuosa de poliuretano) para crear
una dispersion hibrida que puede mejorar el comportamiento haptico, el brillo y la abrasion.

La capa de sustrato rigida o de espuma de la presente invencién comprende preferentemente una resina termoplastica
tal como polipropileno (PP), polietileno (PE), otras poliolefinas (PO), poliolefina termoplastica (TPO), elastomeros
termoplasticos (TPE), acrilonitrilo butadieno estireno (ABS), policarbonato (PC), policarbonato/acrilonitrilo butadieno
estireno/policarbonato (PC/ABS), resina epoxi, cloruro de polivinilo (PVC), poliuretano (PU), elastomeros de uretano
termoplastico (TPU), vulcanizado termoplastico (TPV), nailon, poliéster, 0 mezclas de los mismos asi como cualquier
otro material de tipo rigido compatible conocido por los expertos en la técnica.

La resina termoplastica puede comprender ademas un material de refuerzo, por ejemplo, para mejorar el médulo de
flexion u otras caracteristicas del material del sustrato. Por ejemplo, el uso de fibras de vidrio y/o mallas de fibra de
vidrio puede aumentar el médulo de flexién de una capa de sustrato de poliuretano hasta un valor superior a 600 MPa
(medido segun DIN EN 310), mientras que, sin refuerzo, el médulo de flexion de una capa de sustrato de poliuretano
suele ser inferior a 400 MPa. Otros materiales de refuerzo adecuados son fibras de carbono, silice, talco, arcilla, mica,
silice, wollastonita, carbonato de calcio, sulfato de bario, vidrio hueco, esferas de plastico, esferas expandibles, fibras
vegetales naturales tales como kenaf, cafiamo, lino, yute y sisal, y similares.

Preferiblemente, cuando la capa de sustrato de la presente invencion es espuma, la resina termoplastica es un
elastomero termoplastico espumado, polipropileno espumado, poliuretano espumado o PVC espumado. El material
espumado puede activarse, o espumarse, mediante un agente de soplado, tal como bicarbonato de sodio y similares,
cualquier gas tal como nitrégeno o cualquier otro agente de soplado cominmente conocido. Preferiblemente, el agente
de soplado se combina, o se mezcla, con el polimero termoplastico en una cantidad del 0,1 % al 5 % en peso de la
mezcla, mas ventajosamente del 0,5 % al 3 % en peso.

El proceso de la presente invencién requiere un molde que comprende una primera mitad del molde, que tiene una
primera superficie del molde con una forma tridimensional predeterminada, dicha superficie de la primera mitad del
molde esta texturizada, y una segunda mitad del molde, que tiene una segunda superficie del molde con una forma
tridimensional predeterminada adicional. La primera y segunda mitad del molde se pueden mover entre si para abrir y
cerrar dicho molde y definir una primera cavidad del molde en la posicion de molde cerrado que tiene un primer
espacio, preferiblemente del espesor de la pieza compuesta que se va a producir.

Una dispersién termoplastica acuosa como se describe anteriormente en la presente memoria se aplica utilizando un
proceso de conformacién a baja presién, preferentemente mediante pulverizacion o fundicion, sobre el sustrato rigido
o de espuma, preferentemente en forma de lamina.

El sustrato rigido o de espuma revestido con la dispersion, preferiblemente en forma de lamina revestida, puede
calentarse o no antes de colocarse en el aparato de moldeo y/o puede calentarse o no después de colocarse en la
magquina de moldeo, pero antes del conformado.

El aparato de moldeo comprende un molde que tiene una primera mitad del molde que tiene una superficie texturizada y
una segunda mitad del molde que tiene una segunda superficie opuesta a la primera superficie y que se puede acoplar
con dicha primera mitad del molde de tal manera que cuando las mitades del molde se acoplan, se define una cavidad
del molde entre ellas correspondiente a la forma y al espesor de una pieza. Preferiblemente, el aparato de moldeo es una
maquina de moldeo por compresién, una maquina de conformado al vacio o una maquina de termoconformado.

La capa de piel, es decir, la capa de dispersion, se coloca entre las mitades del molde de manera que la capa de piel
se ponga en contacto con la superficie texturizada de la primera mitad del molde.
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En una realizacion del proceso de la presente invencion, una o ambas mitades del molde se calientan, preferentemente
hasta una temperatura igual o superior a 50 °C, més preferentemente igual o superior a 65 °C, y mas preferentemente
igual o superior a 80 °C. Preferentemente, la mitad del molde se calienta hasta una temperatura igual o inferior a
110 °C, mas preferentemente igual o inferior a 100 °C, y mas preferentemente igual o inferior a 90 °C.

En una realizacion del proceso de la presente invencién, no se calienta ninguna mitad del molde.

En una realizacion, el proceso de la presente invencién comprende, consiste esencialmente en, o consiste en las
siguientes etapas: A) aplicar una dispersion termopléstica acuosa como se describe anteriormente en la presente
memoria sobre una primera superficie de un sustrato rigido o de espuma que forma una estructura compuesta; B)
proporcionar un aparato de moldeo que comprende un molde que tiene una primera mitad del molde que tiene una
superficie texturizada y una segunda mitad del molde que tiene una segunda superficie opuesta a la primera superficie
y que se puede acoplar con dicha primera mitad del molde de manera que cuando las mitades del molde se acoplan
se define una cavidad del molde entre ellas correspondiente a la forma y el espesor de una pieza; C) calentar la
estructura compuesta; D) colocar la estructura compuesta calentada entre las mitades abiertas del molde en el aparato
de moldeo de tal manera que la capa de piel entre en contacto con la superficie texturizada de la primera mitad del
molde; E) cerrar las mitades del molde y contactar con la estructura compuesta; F) formar una pieza compuesta de
sustrato rigido o de espuma que tiene una capa de piel texturizada; H) enfriar la pieza compuesta; I) abrir el molde; y
J) retirar la pieza compuesta.

En una realizacién de la presente invencién, la capa de sustrato se forma o moldea directamente sobre |a piel, en otras
palabras, sin adhesivo ni ninguna otra capa entre la piel y la capa de sustrato rigido o de espuma.

En otra realizacion de la presente invencion, se interpone una capa adhesiva entre la piel y la capa de sustrato rigido
0 de espuma.

Lo anterior puede comprenderse mejor mediante los siguientes Ejemplos, que se presentan con fines ilustrativos y no
pretenden limitar el alcance de esta invencién.

Ejemplos
Ejemplos 1 a 3.

Las siguientes dispersiones termoplasticas acuosas comprenden un polimero de poliolefina, un agente dispersante,
agua y se neutralizan con KOH. Las composiciones del Ejemplo 1 se proporcionan en la Tabla 1. Los siguientes
componentes se usan en los Ejemplos 1 a 3:

"SLEP" es un elastémero de copolimero de etileno-octeno sustancialmente lineal con un MFR de 5 g/10 min
(190 °C/2,16 kg) y una densidad de 0,868 g/cm? disponible como ENGAGE™ 8200 de The Dow Chemical Company;

"EAA" es un copolimero de etileno acido acrilico que tiene un 20 % de acido acrilico con una densidad de 0,958 g/cm3,
un MFR de 300 g/10 min (190 °C/2,16 kg) y una temperatura de fusion de 78 °C disponible como PRIMACOR™ 5980i
de The Dow Chemical Company;

"Tensioactivo" es un tensioactivo no idnico basado en la quimica de uretano 6xido de polietileno hidrofébicamente
modificado disponible como ACRYSOL™ RM-2020 de The Dow Chemical Company;

"Mallade Vidrio " es una malla de fibra de vidrio al 40 % en peso que tiene una densidad de 1,19 g/cm3 y un espesor
de 3,7 mm disponible como R401-B01 de Azdel;y

"Negro" es un colorante negro acuoso disponible como CABOJET™ 300 de Cabot Corporation.

En los siguientes Ejemplos, se dispersa una resina de poliolefina usando el método descrito en USP 7.763.676,
utilizando un agente dispersante y agua como disolvente. El proceso de dispersion mecanica basado en extrusora
imparte un alto cizallamiento en una mezcla de polimero fundido/agua para facilitar un sistema continuo de agua con
pequerias particulas de polimero en presencia de agentes tensioactivos que reducen la tension superficial entre el
polimero fundido y el agua. Se forma una dispersion continua de agua con alto contenido de sélidos en la zona de
emulsién de la extrusora, también conocida como zona de emulsion de fase interna alta (HIPE), que luego se diluye
gradualmente hasta la concentracion de sélidos deseada, a medida que la HIPE avanza desde la zona de emulsion
hasta la primera y segunda zona de dilucién.

El polimero de poliolefina se alimenta en la garganta de alimentacién de la extrusora por medio de un alimentador de
pérdida de peso. El agente de dispersion se afiade con el polimero de poliolefina. La extrusora y sus elementos estan
fabricados en Acero al Carbono Nitrurado. Los elementos del tornillo de la extrusora se eligen para realizar diferentes
operaciones unitarias a medida que los ingredientes pasan a lo largo del tornillo. Primero hay una zona de mezclado
y transporte, luego una zona de emulsificacion y finalmente una zona de dilucion y enfriamiento. La presién del vapor
en el extremo de la alimentacion se contiene colocando bloques de amasado y elementos de ampollas entre la zona
de mezclado por fusiéon y se contuvo y controld mediante el uso de un Regulador de Contrapresion. Las bombas de
jeringa doble de ISCO midieron los flujos de Agua Inicial, Base y Dilucién a sus respectivos puertos de inyeccién. La
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poliolefina, el agente dispersante y el agua se amasan por fusion en la extrusora de doble tornillo a una RPM de tornillo
de 1.150 y se neutralizan con KOH. Los parametros del proceso y las caracteristicas del producto se resumen en la
Tabla 1. Enla Tabla 1, el tamafio medio de particula de la fase de polimero dispersado se mide mediante un analizador
de particulas Coulter LS230 que consiste en un diametro de volumen promedio en micrémetros. La viscosidad se
determina segun el Viscosimetro Brookfield. Los sélidos se determinan mediante un analizador de humedad. El residuo
filtrable se determina por filtracion a través de una malla de 70 (200um). Demasiados residuos pueden tener un impacto
negativo en la capacidad de pulverizacién a través de una pistola con boquilla.

Tabla 1
Ejemplo 1
COMPOSICION
Poliolefina, % SELP, 60
Agente dispersante, % EAA, 40
Tensioactivo, %
Base KOH
Grado de Neutralizacion, % 84,9
Solidos diana, % en peso 42
PARAMETRO DEL PROCESO
Presion de la extrusora, psi 325
Temperatura de salida de la extrusora, °C |99
Temperatura de dispersién, °C 26
Amps de la extrusora 79
CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO
Tamafio medio de particula, micrometros | 1,34
pH 10,07
Viscosidad a 20 RPM, cP 288
Solidos reales, % en peso 40,57
Residuo filtrable, ppm 26
Ejemplo 2.

El Ejemplo 2 es el Ejemplo 1 con 5 % en peso del colorante negro acuoso anadido. El Ejemplo 2 se pulveriza sobre
una placa de 11,4 centimetros (4,5 pulgadas) por 11,4 centimetros (4,5 pulgadas) por 0,63 centimetros (0,25 pulgadas)
de la malla de vidrio AZDEL y se seca para formar un material compuesto con un espesor de piel seca de 0,5 mm. El
material compuesto se coloca en una maquina de moldeo por compresién que tiene un molde texturizado de
12,7 centimetros (5 pulgadas) por 12,7 centimetros (5 pulgadas) sobre el plato estacionario con la superficie de la piel
colocada contra el molde texturizado. Se utilizan espaciadores que miden 0,3 mm menos que el espesor del molde
texturizado mas el material compuesto. El material compuesto se presiona por contacto con una placa superior movil.
Ambas placas se calientan hasta 190 °C y el material compuesto y el molde se colocan en la placa inamovible durante
10 minutos antes de que se aplique contacto y presién desde la placa movible. Se aplica presion, se aumenta hasta
20 toneladas y se mantiene a 190 °C durante 5 minutos. Se libera la presion y la placa inferior se enfria hasta 5 °C
durante cinco minutos y luego se retira el material compuesto de malla de vidrio y piel texturizada.

La replicacién del grano y la adhesion a la piel para el Ejemplo 2 son ambas muy buenas.
Ejemplo 3.

El Ejemplo 3 es el Ejemplo 1 con 5 % en peso del tensioactivo ACRYSOL afadido. El Ejemplo 3 se funde sobre una
placa de 11,4 centimetros (4,5 pulgadas) por 11,4 centimetros (4,5 pulgadas) por 0,63 centimetros (0,25 pulgadas) de
de la malla de vidrio AZDEL. Sin secado, el material compuesto de malla de vidrio revestido por la dispersion se coloca
sobre el molde texturizado con el revestimiento de la dispersion contra la superficie texturizada. El molde con material
compuesto se coloca en una bolsa de plastico hermética al aire con una valvula, se sellay la valvula se conecta a una
bomba de vacio a través de un tubo de vacio. La bolsa y su contenido se colocan en un horno de conveccién a 90 °C
y se genera un vacio de 2 mm Hg usando una bomba de vacio. Se aplican vacio y calor durante 10 minutos, luego se

11



ES 2912290 T3

permite que la bolsa y su contenido vuelvan a la presion ambiente, luego se retiran del horno y se dejan enfriar hasta
temperatura ambiente. El material compuesto de malla de vidrio y piel texturizada se retira de la bolsa.

La piel del Ejemplo 3 es transparente ya que no se afiade colorante. La replicacion del grano y la adhesion a la piel
para el Ejemplo 3 son ambas muy buenas.
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REIVINDICACIONES

1. Un proceso para fabricar una pieza compuesta que tiene una forma y un espesor que comprende una piel texturizada
y una capa de sustrato rigida o de espuma que comprende las etapas de:

A) aplicar una dispersién termoplastica acuosa sobre una primera superficie de un sustrato rigido o de espuma
formando una estructura compuesta con una capa de piel en la que la dispersién termoplastica acuosa se deriva
de la mezcla en estado fundido por extrusion de

a) una composicién termoplastica en presencia de
b) al menos un agente dispersante, y
C) agua;

B) proporcionar un aparato de moldeo que comprende un molde que tiene una primera mitad del molde que tiene
una superficie texturizada y una segunda mitad del molde que tiene una segunda superficie opuesta a la primera
superficie y que se puede acoplar con dicha primera mitad del molde de manera que cuando las mitades del molde
se acoplan se define en una cavidad del molde entre ellas correspondiente a la forma y el espesor de una pieza;

C) calentar la estructura compuesta;

D) colocar la estructura compuesta calentada entre las mitades abiertas del molde en el aparato de moldeo de
tal manera que la capa de piel entre en contacto con la superficie texturizada de la primera mitad del molde;

E) cerrar las mitades del molde y contactar con la estructura compuesta;
F) formar una pieza compuesta de sustrato rigido o de espuma que tiene una capa de piel texturizada;
H) enfriar la pieza compuesta;
1) abrir el molde; y
J) retirar la pieza compuesta.
2. El proceso de la reivindicacién 1, en el que se deja secar la dispersién aplicada en la etapa A) antes de la etapa C).

3. El proceso de la reivindicacion 1, en el que se deja secar la dispersion aplicada en la etapa A) durante la etapa C)
y/o la etapa D).

4. El proceso de la reivindicacién 1, en el que una o ambas mitades del molde se calientan antes de la etapa D).

5. El proceso de la reivindicacién 1, en el que a) la composicion termoplastica comprende uno 0 mas de un copolimero
en bloque de olefina, un copolimero aleatorio de olefina, un polietileno, un propileno, un propileno, etileno, a-olefina,
copolimeros basados en dienos no conjugados, un etileno-acetato de vinilo, un etileno-alcohol vinilico, un polietileno
clorado, una poliolefina funcionalizada con alcohol, una poliolefina funcionalizada con amina o una poliolefina injertada
con silano.

6. El proceso de la reivindicacion 1, en el que b) el agente dispersante es etileno acido acrilico (EAA), etileno-acido
metacrilico (EMA), copolimero de etileno acrilato de etilo (EEA), etileno metacrilato de metilo (EMMA) o etileno acrilato
de butilo (EBA).

7. El proceso de la reivindicacion 1, en el que la dispersién termoplastica acuosa se deriva de la mezcla en estado
fundido por extrusién de a) un copolimero en bloque de olefina en presencia de (b) un etileno &cido acrilico como
agente dispersante y ¢) agua.

8. El proceso de la reivindicacién 1, en el que la capa de sustrato rigida o de espuma comprende polipropileno (PP),
polietileno (PE), otras poliolefinas (PO), poliolefina termoplastica (TPO), elastdbmeros termoplasticos (TPE), acrilonitrilo
butadieno estireno (ABS), policarbonato (PC), policarbonato/acrilonitrilo butadieno estireno/policarbonato (PC/ABS),
resina epoxi, cloruro de polivinilo (PVC), poliuretano (PU), elastomeros de uretano termoplastico (TPU), vulcanizado
termoplastico (TPV), nailon, poliéster o mezclas de los mismos.

9. El proceso de la reivindicacion 1, en el que la dispersion termopléstica acuosa se mezcla con una dispersion acuosa
de poliuretano (PU), acrilico, epoxi, alquilos, fendlico o poliéster para crear una dispersion hibrida.

10. El proceso de la reivindicacién 1, en el que el aparato de moldeo es una maquina de moldeo por compresién.

11. El proceso de la reivindicacién 1, en el que el aparato de moldeo es una maquina de conformado al vacio o una
maquina de termoconformado.
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