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“METODO PARA PRODUZIR UMA PECA DE MULTICAMADAS, E,
PECA DE MULTICAMADAS”

A presente invengdo refere-se a um método para produzir uma
peca de multicamadas, que compreende um ntcleo moldado e uma camada de
poliuretano flexivel, formada por uma camada de pelicula de poliuretano
flexivel ou por uma camada de espuma de poliuretano de pelicula integral
flexivel. O proprio nicleo compreende uma camada de substrato moldada,
que ¢ feita de um material de substrato tendo uma dureza Shore A maior do
que 60. A camada de poliuretano flexivel tem uma densidade média maior do
que 400 kg/m’ e preferivelmente maior do que 500 kg/m’. O método
compreende as etapas de prover um molde tendo pelo menos uma primeira e
uma segunda sec¢do de molde, que sdo mdveis com respeito entre si para abrir
e fechar o molde; prover o niicleo moldado dentro do molde, de modo que um
vdo exista entre a superficie do nucleo e a parede interna do molde, quando o
molde € fechado; introduzir uma mistura de reagdo de poliuretano em dito vio
entre a superficie do nucleo e a parede interna do molde, para sobremoldar
pelo menos uma primeira area da superficie de nicleo com a mistura de
reacdo de poliuretano; permitir que a mistura de reagdo de poliuretano cure
dentro de dito vdo para produzir a camada de poliuretano flexivel; e abrir o
molde e remover a peca de multicamadas produzida.

A peca de multicamadas em particular pode ser uma pega de
guarni¢do interna para a industria automotiva, que compreende uma camada
de poliuretano flexivel ou uma camada de espuma de pelicula integral
flexivel, e uma camada de substrato rigida, moldadas de acordo com um
formato tridimensional, como nucleo. As pegas de guarni¢do internas maiores
sdo usualmente produzidas posicionando-se uma camada de substrato pré-
manufaturada em uma primeira se¢do de molde e uma camada de pelicula
pré-manufaturada em uma segunda se¢do de molde e aplicando-se um sistema

de retroespuma de poliuretano entre as camadas de substrato e de pelicula.



10

15

20

25

Desta maneira, a camada de pelicula € aderida a camada de substrato e uma
sensagdo macia ¢ provida pela camada de retroespuma. A camada de pelicula
de poliuretano pode ser produzida pulverizando-se a mistura de reagdo de
poliuretano sobre uma superficie de molde, como descrito por exemplo em
EP-B-0 379 246. Para vedagdo completa da cavidade do molde de
retroespuma, a camada de substrato pode ser prensada contra a camada de
pelicula elastomérica, como descrito no WO 2005/021230.

Para produzir menores peg¢as de guarni¢do, o sistema de

retroespuma descrito acima € muito caro e envolve taxas de sucata

relativamente elevadas (por exemplo, devido a defeitos visiveis na peca

produzida, por exemplo, por bolhas de ar produzidas durante o processo de
retroespumagdo, que poderiam tornar-se visiveis apos envelhecimento). Na
pratica, a camada de pelicula de poliuretano flexivel € portanto usualmente
moldada para tais pecas menores diretamente sobre a camada de substrato,
mais particularmente de acordo com o chamado processo ROM
(sobremoldagem de reagdo). Nos processos ROM conhecidos, o substrato ou
nicleo rigido é posicionado sobre a se¢do de molde inferior, mais
particularmente sobre uma vedacdo flexivel, que é provida em um sulco da
se¢do de molde inferior e, apos ter baixado a se¢do de molde superior no topo
da se¢do de molde inferior, uma mistura de reagdo de poliuretano € injetada
na cavidade de molde fechada, para cobrir a area de superficie do nucleo
delimitada pela vedagio.

A US 7 014 208 descreve um processo para produzir um
painel de guarnigdo de veiculo interno, mais particularmente uma pecga
cobrindo o airbag de um painel de instrumento, em que uma camada de
nucleo estrutural é sobremoldada com um elastomero termopléstico ou,
alternativamente, com um material de pelicula de poliuretano. Na peca
cobrindo o airbag do painel de instrumentos a camada de nucleo é composta

de uma camada de substrato termoplastica, que € moldada em contato com as



10

15

20

25

costas de uma folha de um material de articulagdo relativamente flexivel. O
material de articulagdo ¢ preferivelmente formado de um elastémero
termoplastico. Para aumentar a resisténcia a tragio do material de articulagio,
um tecido forte de ndilon ou poliéster € embutido nele. O painel de
instrumentos € tornado macio e liso ao toque utilizando-se um material
pelicular para a camada externa que tem, em comparagdo com o substrato,
uma sensagio tactil genericamente macia.

Uma desvantagem dos processos ROM acima descritos € que,
embora o material de pelicula de poliuretano possa fornecer uma sensagao
tactil mais macia do que o substrato rigido, ele ndo prové a desejada maciez
como obtenivel pela presenga de uma camada de retroespuma semi-flexivel
entre a camada de substrato e a camada pelicular.

Uma outra desvantagem ¢ que a vedagdo flexivel que é para
ser provida no molde ROM apresenta numerosos problemas. Primeiro de
tudo, uma vez que o substrato rigido € posicionado no topo da vedagédo, a
vedacdo determina a posigéo do substrato no molde e, portanto, a largura do
vdo entre a superficie do substrato e a superficie interna do molde ou, em
outras palavras, a espessura da camada pelicular flexivel. Devido as
tolerancias de profundidade do sulco de vedagdo (na pratica + 0,1 mm) e da
altura total da vedagdo (na pratica + 0,4 mm: incluindo as tolerancias do corpo
de vedagdo e da borda de vedagio projetando-se) a espessura da pelicula pode
variar consideravelmente (no pior caso £ 0,5 mm ou uma flutuagio total de 1
mm), especialmente em relagdo a espessura média da pelicula que é, por
exemplo, de 1,2 a 1,4 mm. Quanto mais fina a camada de pele, mais visiveis
os defeitos de superficie se tornam, tais como bolhas de ar. Além disso,
quando a peg¢a de guarni¢do mais tarde for integrada no interior do carro (p.
ex., em um painel de instrumento), a transicdo ndo sera nivelada por causa
destas variagdes de espessura pelicular. Isto resulta em sucata. Um outro

problema da vedacdo é que ela é cortada manualmente e posicionada



10

15

20

25

4

manualmente dentro do sulco de vedagdo. Além do tempo necessério para
realizar isto, este manuseio manual provoca uma flutuagdo extra na eficiéncia
de vedagdo: vedagdes demasiado longas projetario o substrato extra para
cima, vedag¢do demasiado curtas causardo contaminagdo do sulco de vedagdo
com material de poliuretano reativo, o que, naturalmente, tem que ser evitado
por causa da perda de tempo de limpeza do molde.

Para obter-se uma camada de poliuretano substancialmente
livre de lampejo moldada por um processo ROM sobre um substrato, sem ter-
se que prover uma vedag¢do no molde, a US 2004/0108614 descreve prover o
substrato com uma crista tortuosa continua projetando-se, que forma uma
vedagdo entre o substrato e a se¢do de molde superior. Uma desvantagem
deste processo conhecido é que o substrato tem que ser feito de um material
que exiba adequada compressibilidade e deformabilidade para obter a
requerida funcdo de vedagdo. O processo pode, assim, ser usado por exemplo
para produzir sistemas de barreira actstica para veiculos motorizados, como
descrito em US 2004/0108614, porém ndo para outras pecas de guarnigio
internas mais rigidas ou de auto-sustentago para veiculos.

Um objetivo da presente invengdo é, portanto, prover um novo
método para produzir uma peca de multicamadas em que a camada de
pelicula de poliuretano € produzida por um processo ROM sobre o nucleo
compreendendo a camada de substrato, método este possibilitando obter-se
uma sensagdo mais macia como obtenivel por uma camada de retroespuma
e/ou método este possibilitando obviar os problemas acima descritos relativos
a vedagdo necessaria no processo ROM.

Para alcangar este objetivo, o método de acordo com a
presente invencdo ¢é caracterizado pelo fato de que o nucleo que ¢€
sobremoldado com a mistura de rea¢do de poliuretano para produzir a camada
de poliuretano flexivel compreende a camada de substrato e pelo menos uma

peca moldada mais macia, que ¢ moldada sobre a camada de substrato ou a
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camada de substrato ¢ moldada sobre a peca moldada mais macia ou a
camada de substrato e a peca moldada mais macia sdo moldadas entre si, dita
peca moldada mais macia sendo feita de um material mais macio com uma
dureza Shore A mais baixa do que 60 e formando uma segunda area da
superficie de nucleo.

O método de acordo com a presente invengdo possibilita obter-
se, em uma primeira forma de realiza¢do, um tato mais macio, como obtenivel
por uma camada de retroespuma provendo-se a peca moldada mais macia, ou
uma das pecas mais macias moldadas, do nicleo em tal local sobre a camada
de substrato do que a primeira area de superficie de nucleo, isto €, a 4rea da
superficie do nucleo que é sobremoldada com a mistura de reagdo de
poliuretano, sobrepoe-se a segunda area da superficie de molde, isto é, a area
formada pelo material mais macio, de modo que na area de sobreposi¢do o
material mais macio forma uma camada mais macia entre a camada de
substrato e a camada de poliuretano flexivel. Em uma segunda forma de
realizacdo, o método de acordo com a presente invengdo também possibilita
resolver os problemas de vedagdo descritos acima provendo-se a peca
moldada mais macia, ou outra das pecas moldadas mais macias, do nticleo em
tal local sobre a camada de substrato, de modo que o material mais macio
estenda-se pelo menos parcialmente ao longo de uma borda de dita primeira
area, e posicionando-se o nucleo moldado, que foi manufaturado
antecipadamente, dentro do molde, a fim de que o material mais macio
contate a parede interna do molde para formar uma vedagdo moldada para dita
mistura de rea¢do de poliuretano, quando esta mistura de reagdo de
poliuretano é moldada sobre dita primeira area da superficie do ntcleo.

Uma importante vantagem do método de acordo com a
presente invengdo é que a produg¢do de um nucleo moldado, compreendendo,
além do material de substrato mais duro, um material mais macio, envolve

somente custos adicionais relativamente pequenos, especialmente quando
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tanto o material de substrato como o material mais macio sdo materiais
termoplasticos, de modo que o nucleo possa ser produzido por um processo
de moldagem de multicomponentes (por exemplo, por uma chamada
moldagem de inje¢do 2K, por uma combinagdo de uma inje¢do e um processo
de moldagem de baixa pressdo, tal como um processo de moldagem de
compressdo ou por um processo de moldagem de co-injecdo). Estes custos
adicionais sdo consideravelmente menores do que os custos extras para
moldar, em uma etapa adicional, uma camada de retroespuma entre a camada
de substrato e a camada pelicular flexivel. Além disso, os custos adicionais
para prover um material macio com uma fung@o de veda¢do no material de
substrato sdo muito baixos comparados com os custos relativos ao
posicionamento manual das vedagdes dentro do molde e com os restos
resultante deste processo manual.

A presente invengdo também refere-se a pe¢a de multicamadas
obtenivel pelo método de acordo com a presente invengéo.

Outras particularidades e vantagens da invengdo tornar-se-ao
evidentes pela seguinte descricdo de algumas formas de realizagdo
particulares do método e da pega de multicamadas de acordo com a presente
invengdo. Os numerais de referéncia usados nesta descrigdo refere-se aos
desenhos anexos, em que:

A Figura 1 ilustra esquematicamente a etapa de moldagem de
uma camada de substrato em um primeiro molde fechado;

A Figura 2 ilustra a etapa de sobremoldar a camada de
substrato em um segundo molde fechado com um material mais macio, para
obter-se um nucleo moldado;

A Figura 3 ilustra a etapa de sobremoldar o nicleo em um
terceiro molde com uma mistura de reagdo de poliuretano, para produzir uma
camada de pelicula de poliuretano flexivel de acordo com um processo de

sobremoldagem de reagdo (ROM);
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A Figura 4 ilustra esquematicamente a pega de multicamadas
obtida pelo método ilustrado nas figuras anteriores; e

A Figura 5 ilustra esquematicamente outra forma de realizag¢do
da pe¢a de multicamadas.

A invengdo refere-se a um método para produzir uma pega de
multicamadas, em particular uma pega de guarni¢do interna para um veiculo
automotivo, e a peca obtenivel por esse método. A peca de guarnigdo
usualmente sera uma pega de guarnig¢do relativamente pequena, tal como uma
tampa de cinzeiro ou um suporte de copo, embora também pecas de guarnigéo
maiores possam ser produzidas por este método.

As Figuras 4 e 5 ilustram esquematicamente uma pega de
multicamadas que pode ser produzida pelo método de acordo com a presente
invengdo. Esta peca compreende uma camada de substrato 1 relativamente
rigida, duas pegas moldadas mais macias, isto €, uma camada mais macia 2 e
uma vedagdo 3, e uma camada de poliuretano flexivel 4. Na Figura 4 a
camada mais macia 2 ¢ situada em uma pega rebaixada da camada de
substrato 1, de modo que sua superficie de topo fica substancialmente em
nivel com a superficie da camada de substrato 1, enquanto na Figura 5 a
camada mais macia 2 projeta-se para fora da camada de substrato.

De acordo com a inveng¢do, a camada de substrato 1 € feita de
um material de substrato que tem uma dureza Shore A mais elevada do que
60, enquanto as pecas moldadas mais macias, isto €, a camada mais macia 2 e
a vedac¢io 3, sdo feitas de um material mais macio, tendo uma dureza Shore A
menor do que 60. A camada mais macia 2 e a vedagdo 3 podem ser feitas do
mesmo ou de um diferente material.

A camada mais macia 2 ¢ moldada sobre a camada de
substrato 1 ou a camada de substrato 1 é moldada sobre a camada mais macia.
Independentemente da maneira pela qual a camada mais macia 2 € moldada, a

vedagdo 3 € também moldada na camada de substrato 1 ou a camada de
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substrato ¢ moldada na vedagdo. Alternativamente, o material de substrato e o
material mais macio podem ser moldados simultaneamente, em particular por
um processo de moldagem de co-inje¢do, a fim de que a camada de substrato
1 e a peca moldada mais macia 2, 3 sejam moldadas em relagdo entre si. A
camada de substrato 1, a camada mais macia 2 e a vedagdo 3 assim formam
um nucleo 5, que € moldado do material mais macio (ou materiais, se a
vedagdo for feita de um diferente material do que o da camada mais macia) e
do material de substrato. A camada de poliuretano flexivel 4 cobre uma
primeira area da superficie de nicleo. A vedagdo 3 estende-se ao longo de
uma borda desta primeira area, enquanto a camada mais macia 2 forma uma
segunda area da superficie de nucleo, que sobrepde-se & primeira area, de
modo que na érea de sobreposi¢do a camada mais macia 2 € situada entre a
camada de substrato 1 e a camada de poliuretano flexivel 4, para fornecer um
tato adicional macio.

A camada de substrato 1 ¢ relativamente rigida e tem em
particular um modulo de flexdo, medido de acordo com ASTM D790, mais
elevado do que 500 MPa, preferivelmente mais elevado do que 700 MPa.
Embora a camada de substrato possa ser feita de um material termomoldavel,
por exemplo, de um material de poliuretano que seja preferivelmente
refor¢ado com fibras de vidro ou com um esteira de fibra de vidro, o substrato
¢ preferivelmente feito de um material termoplastico que pode também ser
reforgado, em particular com fibras de vidro. Este material termopldstico €
preferivelmente selecionado do grupo consistindo de PC (policarbonato),
ABS (acrilonitrila butadieno estireno) e misturas de ABS, em particular
PC/ABS, SMA (estireno anidrido maleico), PPO (6xido de polifenileno),
TPO (olefina termoplastica), em particular PP (polipropileno), poliacetais, em
particular POMs (polioximetilenos), nailon, poliéster, acrilico e polissulfona.
A camada de poliuretano flexivel 4 é relativamente flexivel e tem em

particular um modulo de flexdo, medido de acordo com ASTM D790, mais
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baixo do que 100 MPa, preferivelmente mais baixo do que 75 MPa, mais
preferivelmente mais baixo do que 55 MPa e material termoplastico mais
baixo do que 40 MPa. Misturas de reagdo adequadas para produzir a camada
de poliuretano flexivel sdo descritas, por exemplo, em EP-B-0 929 586 e no
WO 04/000905, que sdo incluidos aqui por referéncia.

Na area em que a camada mais macia 2 € situada entre a
camada de poliuretano flexivel 4 e a camada de substrato 1, a camada de
poliuretano flexivel 4 é preferivelmente uma camada de pelicula de
poliuretano flexivel (que usualmente tem uma densidade média mais elevada
do que 600 kg/m’) tendo uma espessura média menor do que 2,2 mm,
preferivelmente menor do que 1,9 mm e, mais preferivelmente, menor do que
1,6 mm. Desta maneira, a maciez da camada mais macia 2 pode ser sentida
otimamente quando tocando-se o lado externo da peca de multicamadas. A
camada pelicular usualmente tera uma espessura maior do que 0,4 mm,
preferivelmente maior do que 0,7 mm e mais preferivelmente maior do que
1,0 mm. A camada de poliuretano flexivel pode também ser uma camada de
espuma de poliuretano pelicular integral flexivel. Uma tal camada € mais
espessa do que a camada de pelicula de poliuretano e pode prover alguma
maciez adicional a peca de guarnigéo. Isto € especialmente vantajoso em areas
em que a pe¢a de multicamadas ndo compreende uma camada mais macia 2
ou quando a pega de multicamadas ndo contém uma camada mais macia 2 ou
quando a peca de multicamadas ndo contém uma camada mais macia 2, em
absoluto. Tanto no caso de uma camada pelicular como no caso de uma
camada de espuma pelicular integral, a camada de poliuretano flexivel tem
uma densidade total média mais elevada do que 400 kg/m’ e preferivelmente
mais elevada do que 500 kg/m’, para prover as requeridas propriedades
mecanicas (resisténcia a tragdo, resisténcia ao rasgamento,...).

A fim de obter-se um tato mais macio, tal como o tato mais

macio obtenivel por uma camada de retroespuma convencional, o material da
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camada mais macia 2, situado entre a camada de poliuretano externa 4 e a
camada de substrato 1, preferivelmente tem uma dureza Shore A menor do
que 30, mais preferivelmente menor do que 20 e material termoplastico menor
do que 10. Além disso, a camada mais macia 2 tem preferivelmente uma
espessura média maior do que 2 mm, mais preferivelmente maior do que 3
mm. A fim de evitarem-se problemas de processamento quando moldando a
camada mais macia 2, ela tem preferivelmente uma espessura média menor do
que 10 mm e, mais preferivelmente, menor do que 7 mm.

A dureza Shore A € determinada de acordo com DIN 53505.
Se a camada mais macia 2 tiver uma espessura menor do que 6 mm, duas ou
mais camadas devem ser empilhadas entre si, quando fazendo-se a medigéo
de dureza, uma vez que a norma DIN especifica uma espessura de amostra
minima de 6 mm. A espessura média da camada mais macia 2 pode
facilmente ser calculada dividindo-se sua area de superficie, isto é, a area do
nucleo formada pela camada mais macia, por seu volume.

Em vista de sua fun¢do de vedagio durante a producdo da peca
de multicamadas, que sera descrita mais detalhadamente a seguir, o material
mais macio da vedagdo 3 tem preferivelmente uma dureza Shore A que € mais
baixa do que 50, mais preferivelmente mais baixa do que 40 e mais elevada
do que 10. A vedag@o 3 tem ainda preferivelmente uma altura média (medida
na direcdo em que a vedagdo 3 é impelida no processo de produgdo contra a
superficie de molde) de pelo menos 1 mm, mais preferivelmente de pelo
menos 2 mm e, mais preferivelmente, de pelo menos 3 mm. Além disso, a
vedagéo 3 € preferivelmente pelo menos parcialmente rebaixada em um sulco
6 na camada de substrato 1 moldada, a fim de que se projete através de uma
distdncia menor para fora da camada de substrato 1 na pega produzida e a fim
de que receba algum suporte lateral do material de substrato, quando a
vedagdo € comprimida contra a superficie de molde.

O material da vedag¢do 3 e o material da camada mais macia 2
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tém preferivelmente uma densidade média mais elevada do que 300 kg/m3,
preferivelmente mais elevada do que 400 kg/m’ e, mais preferivelmente, mais
elevada do que 500 kg/m’. Uma tal densidade elevada é vantajosa durante o
processo de produgdo, mais particularmente para a vedagdo conseguir uma
vedagdo eficaz e para a camada mais macia fornecer um suporte adequado
durante a moldagem da camada de poliuretano flexivel no topo da camada
mais macia. O material mais macio € preferivelmente um material ndo-celular
ou micro-celular, porém pode também ser um material celular obtido pelo uso
de um agente de dilatagdo fisica ou quimica. Quando a densidade do material
celular ¢ acima dos limites inferiores acima mencionados, a maior peca das
células sera de células fechadas, de modo que também uma vedagdo ou
suporte eficaz pode ser obtido.

O material mais macio usado para a vedagdo 3 ou para a
camada mais macia 2 pode ser um material de poliuretano termocuravel,
porém € preferivelmente um elastdbmero termoplastico. Este elastomero
termoplastico pode ser selecionado do grupo consistindo de uretanos
termoplasticos (TPUs), copolimeros de estireno, olefinas termoplasticas
(TPOs), silicones termoplasticos e ligas elastoméricas. O material mais macio
preferivelmente compreende pelo menos um copolimero em bloco de estireno
termoplastico, em particular copolimero em bloco de butileno-estireno
(SEBS) e/ou copolimero em bloco de estireno-butileno-estireno (SBS).

As Figuras 1 a 3 ilustram um método que pode ser usado para
produzir a pe¢a de multicamadas mostrada na Figura 4.

Em uma primeira etapa, ilustrada na Figura 1, a camada de
substrato 1 é feita em um primeiro molde fechado compreendendo uma segao
de molde 8 superior e uma inferior. Quando o substrato € feito de um material
termocuravel, mais particularmente de um material de poliuretano rigido, ele
pode ser produzido no molde 7, 8 de acordo com uma S-RIM (RIM estrutural,

inser¢do de esteira de fibra de vidro), uma R-RIM (RIM refor¢ada, vidro ou
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outras fibras misturadas na mistura de reagdo de poliuretano), uma LFI
(Injecdo de Fibra Longa) ou um processo similar. No método de acordo com a
presente invengdo, a camada de substrato 1 € entretanto preferivelmente feitas
de um material termoplastico. A camada de substrato 1 é preferivelmente feita
por um processo de moldagem de inje¢do no molde 7, 8, porém pode ser
produzido ali de acordo com um processo de moldagem de pressdo de inje¢do
ou de acordo com um processo de moldagem de baixa pressdo (p. ex., um
processo de moldagem de compressdo). Em todos estes processos, o material
de substrato ¢ moldado sob pressdo em um molde fechado 7, 8, de modo que
a camada de substrato 1 tem dimensdes muito precisas.

Na segunda etapa, a camada de substrato moldada 1 ¢é
transferida para um segundo molde, que compreende uma se¢do de moldagem
superior 9 e uma inferior 10. A cavidade do molde deste segundo molde é um
tanto mais larga do que a cavidade de molde do primeiro molde, para prover
espaco adicional para moldar a camada mais macia 2 e a vedac¢do 3. Quando o
material mais macio compreender um material de poliuretano termocuravel, a
camada mais macia 2 e a vedac¢do 3 podem ser produzidas de acordo com o
processo ROM no segundo molde 9, 10, mais particularmente injetando-se
uma mistura de reag¢do de poliuretano na cavidade de molde. O material mais
macio € entretanto preferivelmente um material termoplastico que ¢é
preferivelmente moldado de acordo com um processo de moldagem por
injecdo. Ele pode também ser moldado de acordo com um processo de
moldagem de pressdo de inje¢do ou de moldagem de baixa pressdo. Em todos
estes processos, o material mais macio ¢ moldado sob pressdo em um molde
fechado 9, 10, a fim de que a camada mais macia 2 e a vedagdo 3 também
tenham dimensdes muito precisas.

Em vez de utilizar-se um segundo molde, isto €, um processo
de duas etapas, ¢ também possivel utilizar-se um processo de uma etapa, em

que os materiais de substrato permanecem na mesma se¢do de molde quando
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moldando o material mais macio. Isto pode ser realizado provendo-se uma ou
mais ldminas no primeiro molde ou provendo-se mais uma se¢do de molde
superior ou inferior e substituindo-se a se¢@o de molde superior 7 ou a inferior
8 por esta outra secdo de molde, para moldar a camada mais macia 2 ou a
vedagdo 3. Para alguns projetos, pode também ser possivel injetar o material
mais macio e o material de substrato simultaneamente no primeiro molde, de
acordo com um processo de moldagem de co-injeg¢do. Além disso, é também
possivel utilizarem-se dois diferentes materiais para a camada mais macia 2 e
para a vedagdo 2. Estes dois materiais podem ser moldados sucessivamente no
mesmo molde (retirando-se as laminas ou provendo-se uma se¢do de molde
adicional) ou em um molde adicional. Uma vantagem de utilizar-se material
termoplastico para a camada de substrato 1 e um outro material termopléstico
para a camada mais macia 2 e/ou para a vedagdo 3 é que os custos adicionais
para prover a camada mais macia 2 e/ou a vedagdo 3 podem ser mantidos
muito baixos.

Em uma terceira etapa, o nucleo moldado, formado pela
camada de substrato 1 sobremoldada com o material mais macio 2, 3, é
transferido para um terceiro molde compreendendo uma seg¢do de molde
superior 11 e uma superior 12. O nucleo 1, 2, 3 € posicionado sobre a se¢éo
de molde inferior 12, a fim de que o ndcleo repouse com sua vedagdo 3 sobre
a superficie de molde. A se¢do de molde inferior 12 € provida com canais de
vacuo 13, a fim de que um vécuo possa ser criado na peca da cavidade de
molde delimitada pela vedagdo 3. Desta maneira, o nucleo 1, 2, 3 € puxado
para a superficie de molde e a vedagdo 3 € um tanto comprimida contra esta
superficie de molde. Devido ao fato de que a vedagdo 3 foi moldada em um
molde fechado, suas dimensdes sdo muito precisas, a fim de que o nucleo seja
precisamente posicionado dentro do terceiro molde 11, 12.

Ap0s ter-se posicionado o nicleo 1, 2, 3 no terceiro molde 11,

12, o molde é fechado. Nesta posi¢do fechada, um vao 14 permanece entre a
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superficie do nucleo e a parede interna do molde 11, 12. Para produzir a
camada de poliuretano flexivel 4, uma mistura de reagdo de poliuretano é
introduzida neste vdo 14, para sobremoldar pelo menos uma primeira area da
superficie de ntcleo de acordo com um processo ROM (processo de
sobremoldagem de reacdo). A mistura de reacdo de poliuretano € mais
particularmente injetada no molde fechado de acordo com um processo de
Moldagem por Injecdo de Reagdo (RIM). Ap0s ter-se permitido que a mistura
de reagdo cure para produzir a camada de poliuretano flexivel, a peca de
multicamadas pode ser desmoldada.

Para uma pessoa habil sera obvio que alguma modificagdo
pode ser aplicada no método acima descrito. Em vez de primeiro moldar a
camada de substrato 1 no primeiro molde 7, 8, ¢ também possivel moldar
primeiro a camada mais macia 2 e/ou a vedagdo 3. O material de substrato
pode entdo ser moldado sobre a camada mais macia 2 e/ou sobre a vedagdo 3.
A camada mais macia 2 e/ou a camada de substrato 1 ndo necessariamente
tém que ser moldadas em um molde fechado como descrito acima, porém
poderiam possivelmente ser moldados na outra camada sem utilizar-se um
molde fechado. Apoés ter-se produzido a camada de substrato 1, o material
para a camada mais macia 2 poderia, por exemplo, ser vertida ou pulverizada
na espessura requerida sobre a camada de substrato 1, especialmente quando
utilizando-se uma mistura de reagdo de poliuretano para produzir a camada
mais macia 2. Quando um material termoplastico é usado, este material pode
ser moldado, por exemplo, por uma técnica de moldagem de lama de po.

Em vez de posicionar um ntcleo pré-manufaturado 1, 2, 3 no
molde 11, 12, é também possivel posicionar-se somente a camada de
substrato 1 (preferivelmente provida com a vedagdo 3, quando a segdo de
molde inferior 11 ndo compreender uma vedagdo) sobre a se¢do de molde
inferior 12, para moldar a camada mais macia 2 sobre a camada de substrato

1, por meio de uma sec¢do de molde superior adicional, que tenha a mesma
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superficie de molde que a se¢do de molde superior 9 ilustrada na Figura 2 e
para sobremoldar subseqiientemente o nicleo assim produzido com a mistura
de reacgdo de poliuretano para a camada de poliuretano apds ter-se substituido
a secdo de molde superior adicional pela se¢do de molde superior 11 ilustrada
na Figura 3.

Os materiais da camada de substrato 1, da camada mais macia
2 e da camada de poliuretano flexivel 4 podem também ser moldados em um
processo de uma etapa. Em tal processo de uma etapa, a camada de substrato
1 é mantida sobre uma das secSes de molde e, contato com a qual €
produzido, e a camada mais macia e a camada de poliuretano flexivel sdo
moldadas sucessivamente sobre a camada de substrato apds ter-se retirado
uma ou mais laminas ou apos ter-se provido outra se¢do de molde.

Em uma forma de realizagéo alternativa, a camada de substrato
1 ndo € provida com uma vedagdo 3, porém a vedacdo € provida na segdo de
molde inferior 12. Em uma outra forma de realizagdo alternativa, a camada de
substrato 1 ndo € provida com a camada mais macia 2, porém somente com a
vedacgdo 3. Nesta forma de realizagdo, um tato mais macio pode ser obtido
utilizando-se uma mistura de reagdo de poliuretano que compreenda um
agente de dilatagdo quimico (dgua) ou fisico para produzir a camada de
poliuretano flexivel 4. As condigdes do processo, isto €, a temperatura do
molde, sdo controladas de tal maneira que uma pelicula mais densa ¢ formada
em contato com a superficie de molde, de modo que a camada de poliuretano
4 é uma camada de espuma pelicular integral. Tal técnica de espuma pelicular
integral € descrita, por exemplo, no EP-A-0 927 738.

A fim de melhorar a adesfo entre o nicleo moldado e a
camada de poliuretano flexivel, a superficie do niicleo moldado pode ser pré-
tratada antes de ser sobremoldado com o material de poliuretano. Isto pode
ser feito, por exemplo, tratando-se a superficie com um revestimento base ou

polarizando-se a superficie, p. ex., por um tratamento de coroa ou por um
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tratamento de gds de plasma. Estas técnicas, que sdo bem conhecidas da
pessoa habil na arte, sdo, por exemplo, referidas no WO 2006/042818 ou em
DE 10025734.
Exemplo 1

Uma camada de substrato PC/ABS foi moldada por moldagem
por inje¢do na forma de uma placa de 20 x 20 cm. Um lado desta placa foi
sobremoldado com uma camada de SEBS tendo uma espessura de 6 mm. O
SEBS tinha uma densidade de cerca de 1000 kg/m’ e uma dureza Shore A de
0. A camada de SEBS foi subseqiientemente sobremoldada com uma mistura
de reacdo de poliuretano, para produzir uma camada de pelicula de
poliuretano tendo uma espessura média de 1,2 mm e uma densidade de cerca
de 900 kg/m’.

Para medir o tato macio adicional obtido pela camada de
SEBS, o valor ILD (Deflexdo de Carga de Entalhe) da peca de multicamadas
foi medido, este significando a forca necessaria para imprimir o material de 2
mm com uma matriz de prensa de 14 mm em uma velocidade de 5 mm/min.
O mesmo valor ILD foi medido de uma pega de multicamadas convencional
composta de uma camada de substrato PC/ABS, uma camada de retroespuma
de poliuretano semi-flexivel convencional (tendo uma espessura de 15 mm) e
uma mesma camada pelicular de poliuretano tendo também uma espessura
média de 1,2 mm. O valor ILD para a peca de ROM de multicamadas, obtida
pelo método de acordo com a invengdo, consistiu de 24 N enquanto os valor
ILD da pega de retroespuma convencional consistiu de 22 N. Isto mostra que
o mesmo tato macio pode ser conseguido por um processo ROM menos
complexo e mais barato e isto mesmo com uma camada mais macia que ¢

mais fina do que uma camada de retroespuma convencional.
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REIVINDICACOES

1. Meétodo para produzir uma peca de multicamadas

compreendendo um nicleo moldado (5) e uma camada de poliuretano flexivel
(4) formada por uma camada de pelicula de poliuretano flexivel ou por uma
camada de espuma de poliuretano pelicular integral flexivel, o nucleo
moldado (5) compreendendo uma camada de substrato moldada (1), feita de
um material de substrato tendo uma dureza Shore A mais elevada do que 60 e
da camada de poliuretano flexivel (4), tendo uma densidade média mais
elevada do que 400 kg/m’, preferivelmente mais elevada do que 500 kg/m’,
cujo método compreende as etapas de:

- prover um molde (11, 12), tendo pelo menos uma se¢do de
primeiro e segundo molde que sdo mdveis com em relagdo entre si para abrir
e fechar o molde;

- prover dito nucleo (5) dentro de dito molde (11, 12) a fim de
um vao (14) exista entre a superficie do nacleo (5) e a parede interna do
molde, quando o molde esta fechado;

- introduzir uma mistura de reagdo de poliuretano em dito vdo
(14) entre a superficie do nicleo (5) e a parede interna do molde (11, 12) para
sobremoldar pelo menos uma primeira area da superficie de nlcleo com a
mistura de reagéo de poliuretano;

- permitir que dita mistura de reagdo de poliuretano cure em
dito vdo (14), para produzir a camada de poliuretano flexivel (4) ali; e

- abrir o molde (11, 12) e remover a pe¢a de multicamadas

produzida,

caracterizado pelo fato de

o nucleo moldado (5), que ¢ provido em dito molde (11, 12)
compreender dita camada de substrato (1) e pelo menos uma pe¢a moldada
mais macia (2, 3), que é moldada sobre a camada de substrato (1) ou dita

camada de substrato (1) ¢ moldada sobre a peca moldada mais macia (2, 3) ou
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a camada de substrato (1) e a pegca moldada mais macia (2, 3) sdo moldadas
entre si, dita pega moldada mais macia (2, 3) sendo feita de um material mais
macio com uma dureza Shore A menor do que 60 e formando uma segunda
area da superficie de nucleo.

2. Método de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado pelo

fato de dita primeira area da superficie de nucleo sobrepor-se a dita sua
segunda area, a fim de que, na drea de sobreposi¢do, dita pe¢ca moldada mais
macia forme uma camada mais macia (2) entre a camada de substrato (1) e a
camada de poliuretano flexivel (4).

3. Método de acordo com a reivindicagdo 2, caracterizado pelo

fato de a camada de poliuretano flexivel (4) ser uma camada de pelicula de
poliuretano flexivel, tendo em dita area de sobreposi¢do uma espessura média
menor do que 2,2 mm, preferivelmente menor do que 1,9 mm e, mais
preferivelmente, menor do que 1,6 mm.

4. Método de acordo com a reivindicag¢do 2 ou 3, caracterizado

pelo fato de dita camada mais macia (2) ter em dita area de sobreposi¢do uma
espessura média menor do que 10 mm, preferivelmente menor do que 7 mm,
a espessura média da camada mais macia (2) sendo preferivelmente maior do
que 2 mm e, mais preferivelmente, maior do que 3 mm.

5. Método de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 2 a

4, caracterizado pelo fato de o material de dita camada mais macia (2) ter uma

dureza Shore A menor do que 30, preferivelmente menor do que 20, mais
preferivelmente menor do que 10.
6. Método de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1 a

5, caracterizado pelo fato de a etapa de prover o nucleo (5) dentro de dito

molde (11, 12) compreender a etapa de posicionar um nucleo moldado pré-
manufaturado (5) dentro do molde.
7. Método de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1 a

5, caracterizado pelo fato de a etapa de prover o nucleo (5) dentro de dito
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molde (11, 12) compreender a etapa de posicionar uma camada de substrato
pré-manufaturada (1) dentro do molde e a etapa de moldar a pega moldada
mais macia (2, 3) de dito molde sobre a camada de substrato (1), a pega
moldada mais macia (2, 3) sendo em particular produzida de uma outra
mistura de rea¢do de poliuretano de acordo com um processo RIM.

8. Método de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1 a

4, caracterizado pelo fato de dita peca moldada mais macia (3) estender-se

pelo menos parcialmente ao longo de uma borda de dita primeira area, o
nucleo (5) sendo provido dentro de dito molde posicionando-se um ntcleo
moldado pré-manufaturado (5), compreendendo dita camada de substrato (1)
e dita pega moldada mais macia (3), dentro do molde, a fim de que dita peca
moldada mais macia (3) contate a parede interna do molde (11, 12) para
formar uma vedagdo moldada (3) para dita mistura de reagdo de poliuretano,
quando esta mistura de reagdo de poliuretano é moldada sobre dita primeira
area da superficie do nucleo.

9. Método de acordo com a reivindicagdo 8, caracterizado pelo

fato de dita veda¢do moldada (3) ser pelo menos parcialmente rebaixada em
um sulco (6) dentro da camada de substrato (1) moldada.
10. Método de acordo com a reivindicagdo 8 ou 9,

caracterizado pelo fato de dita vedagdo (3) ter uma altura média de pelo

menos 1 mm, preferivelmente de pelo menos 2 mm e mais preferivelmente de
pelo menos 3 mm.
11. Método de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 8

a 10, caracterizado pelo fato de o material de dita vedagdo (3) ter uma dureza

Shore A mais elevada do que 10.
12. Método de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 8

a 11, caracterizado pelo fato de o material de dita vedagdo (3) ter uma dureza

Shore A menor do que 50 e preferivelmente menor do que 40.

13. Método de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1
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a 12, caracterizado pelo fato de dito material mais macio ter uma densidade

média mais elevada do que 300 kg/m’, preferivelmente mais elevada do que
400 kg/m’ e mais preferivelmente mais elevada do que 500 kg/m’.
14. Método de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1

a 13, caracterizado pelo fato de dito material mais macio ser um material de

poliuretano termocuravel.
15. Método de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1

a 13, caracterizado pelo fato de dito material mais macio compreender um

elastbmero termopléstico, preferivelmente um elastomero termoplastico
selecionado do grupo consistindo de uretanos termoplasticos (TPUs),
copolimeros de estireno, olefinas termoplasticas (TPOs), ligas elastoméricas e
silicones termoplasticos.

16. Método de acordo com a reivindicagdo 15, caracterizado

pelo fato de dito material mais macio compreender pelo menos um
copolimero em bloco de estireno termoplastico, em particular copolimero em
bloco de estireno-etileno-butileno-estireno (SEBS) e/ou copolimero em bloco
de estireno-butileno-estireno (SBS).

17. Método de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1

a 16, caracterizado pelo fato de dita camada de substrato (1) ser produzida de

um material termoplésticd que ¢ opcionalmente refor¢ado em particular com
fibras e ¢ em particular uma camada de substrato moldada por injegdo,
material termoplastico este sendo preferivelmente selecionado do grupo
consistindo de misturas de PC (policarbonato), ABS (acrilonitrila butadieno
estireno) e ABS, em particular PC/ABS, SMA (anidrido maleico estireno),
PPO (6xido de polifenileno), TPO (olefina termoplastica), em particular PP
(polipropileno), poliacetais, em particular POMs (polioximetilenos), nailon,
poliéster, acrilico e polissulfona.

18. Método de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1

a 17, caracterizado pelo fato de compreender a etapa adicional de moldar dito
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material de substrato (1) e dita pe¢a moldada mais macia (2, 3), para produzir

o nucleo moldado (5).

19. Método de acordo com a reivindicagdo 18, caracterizado
pelo fato de dito material de substrato ser moldado sob pressdo em um molde
fechado (7, 8), para produzir a camada de substrato (1).

20. Método de acordo com a reivindicagdo 18, caracterizado

pelo fato de dita peca moldada mais macia (2, 3) ser moldada sob pressdo em

um molde fechado (9, 10).

21. Método de acordo com a reivindica¢do 18, caracterizado

pelo fato de dita pega moldada mais macia ser moldada sobre a camada de
substrato ou a camada de substrato ser moldada sobre a pega moldada mais
macia, dita camada de substrato sendo preferivelmente moldada sob pressdo
em um molde fechado (7, 8) e, mais preferivelmente, dita pega moldada mais
macia sendo também moldada sob pressdo em um outro molde fechado (9,
10), dito outro molde fechado (9, 10) sendo o mesmo ou diferente de dito
molde fechado (7, 8).

22. Método de acordo com a reivindica¢do 18, caracterizado

pelo fato de a camada de substrato (1) e a pega moldada mais macia (2, 3)
serem produzidas de acordo com um processo de injecdo de
multicomponentes, em que dito material de substrato e dito material mais
macio sdo co-injetados em um molde fechado.

23. Método de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1

a 22, caracterizado pelo fato de dita camada de poliuretano flexivel (4) ser
produzida por um processo de sobremoldagem por injegdo de reagdo (ROM),
em que dita mistura de rea¢do de poliuretano € injetada em dito vao (14) entre
a superficie do nicleo (5) e a parede interna de dito molde (11, 12).

24. Pega de multicamadas obtenivel por um método como
definido em qualquer uma das reivindicagdes 1 a 23 e compreender um

nucleo moldado (5) tendo uma superficie, pelo menos uma primeira area do
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qual € sobremoldada com uma mistura de rea¢do de poliuretano formando
uma camada de poliuretano flexivel (4) formada por uma camada de pelicula
de poliuretano flexivel ou uma camada de espuma de poliuretano pelicular

integral flexivel e tendo uma densidade média maior do que 400 kg/m’ e

preferivelmente mais elevada do que 500 kg/m’, caracterizada pelo fato de
dito nucleo moldado (5) compreender uma camada de substrato moldada (1) e
pelo menos uma peca moldada mais macia (2, 3), que ¢ moldada sobre a
camada de substrato (1) ou a camada de substrato (1) é moldada sobre a peca
moldada mais macia (2, 3) ou a camada de substrato (1) e a pega moldada
mais macia (2, 3) sdo moldadas entre si, a camada se substrato moldada (1)
sendo feita de um material de substrato com uma dureza Shore A mais
elevada do que 60 e a pe¢a moldada mais macia sendo feita de um material
mais macio com uma dureza Shore A mais baixa do que 60 e formando uma
segunda area da superficie de ntcleo.

25. Peca de multicamadas de acordo com a reivindicagdo 24,

caracterizada pelo fato de dita primeira 4rea da superficie de ntcleo sobrepor-

se a sua dita segunda area, de modo que na area de sobreposi¢do dita peca
moldada mais macia forma uma camada mais macia (2) entre a camada de
substrato (1) e a camada de poliuretano flexivel (4), que é preferivelmente
uma camada de pelicula de poliuretano flexivel, tendo em dita area de
sobreposi¢cdo uma espessura média entre 0,4 e 2,5 mm, preferivelmente entre
0,8 e 2,0 mm e, mais preferivelmente, entre 1,0 e 1,6 mm.

26. Peca de multicamadas de acordo com a reivindicagdo 25,

caracterizada pelo fato de o material de dita camada mais macia (2) ter uma

dureza Shore A menor do que 30, preferivelmente menor do que 20 e, mais
preferivelmente, menor do que 10.
27. Pega de multicamadas de acordo com a reivindicagdo 24

ou 25, caracterizada pelo fato de dita pe¢a moldada mais macia (3) estender-

se pelo menos parcialmente ao longo de uma borda de dita primeira area.
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28. Peca de multicamadas de acordo com a reivindicagdo 27,

caracterizado pelo fato de o material mais macio da pe¢a moldada mais macia

(3), que se estende ao longo de uma borda de dita primeira area, ter uma
dureza Shore A menor do que 50 e preferivelmente mais elevada do que 10.
29. Peca de multicamadas de acordo com qualquer uma das

reivindicagdes 24 a 28, caracterizada pelo fato de dito material mais macio ter

uma densidade mais elevada do que 300 kg/m’, preferivelmente mais elevada
do que 400 kg/m’ e mais preferivelmente mais elevada do que 500 kg/m’.
30. Peca de multicamadas de acordo com qualquer uma das

reivindicagdes 24 a 29, caracterizada pelo fato de dito material mais macio

compreender um elastomero termoplastico, preferivelmente um elastdomero
termoplastico selecionado do grupo consistindo de uretanos termoplasticos
(TPUs), copolimeros de estireno, olefinas termoplasticas (TPOs), silicones

termoplasticos e ligas elastoméricas.
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