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DESCRIPCION

Método para producir un elemento de metal, método para producir un elemento de resina, y método para producir una
parte exterior

Campo técnico

La presente divulgacion se refiere a un método de produccién en el que un componente, tal como una placa exterior
de un vehiculo, tal como un automavil, se recubre con una pelicula de sustitucién de pintura, en lugar de pintarse.

Antecedentes de la técnica

Convencionalmente, la pintura en aerosol se ha utilizado generalmente para mejorar el disefio de partes exteriores de
vehiculos y similares (por ejemplo, articulos moldeados con resina tal como un guardabarros, un parachoques, un
capo y un tapacubos). Sin embargo, se requiere una gran instalacion y espacio para realizar repetidamente la pintura
y el secado en un proceso de pintura que incluye dicha pintura por pulverizacion y, por lo tanto, se reduce la
productividad. Por lo tanto, en los ultimos afios, un método para mejorar la apariencia de un producto mediante la
union de una pelicula decorativa (en adelante, denominada pelicula de sustitucion de pintura) a la parte exterior se ha
estudiado.

Este tipo de pelicula de sustitucion de pintura 1 segun la técnica relacionada es, por ejemplo, una pelicula en la que
una capa transparente 19, una capa coloreada 12 y una capa adhesiva 14 estan superpuestas, en este orden, como
se muestra en la figura 6, y se describe en, por ejemplo, la solicitud de Patente Japonesa Abierta al Publico n.° S63-
123469 y la solicitud de Patente Japonesa Abierta al Publico n.° H09-183136.

Aqui, la capa transparente 19 se forma usando, por ejemplo, un material de resina muy transparente, tal como
poliuretano, resina acrilica, resina de poliéster, resina a base de silicona, fluoruro de polivinildeno (PVDF), o cualquier
mezcla de los mismos, y tiene funciones como proteccién de la capa coloreada 12 y pulido. La capa coloreada 12 se
forma mezclando un pigmento metalico en material de resina sustancialmente similar al de la capa transparente 19
para implementar una apariencia en un color metélico que es similar al que se puede obtener con la pintura en aerosol.
También, la capa adhesiva 14 es para adherir la pelicula de sustitucion de pintura 1 a una superficie de una parte
exterior de un automovil o similar.

En el caso de adherir la pelicula de sustitucidon de pintura 1 a la parte exterior o similar, la pelicula de sustituciéon de
pintura 1 se calienta previamente mediante irradiacién con lampara infrarroja o similar, y luego la pelicula de sustitucion
de pintura 1 se moldea mediante moldeo en molde, moldeado al vacio o similar para adaptarse a la forma de la
superficie de la parte exterior y se une a la superficie de la parte exterior mediante la capa adhesiva 14. Aqui, en el
caso de unir la pelicula de sustitucion de pintura 1, la pelicula de sustituciéon de pintura 1 se estira para ajustarse al
contorno de un molde o la parte exterior, manteniendo la estructura de capas que se muestra en la figura 6(a), y luego
se une a la parte exterior. EI documento US2017203608 se refiere a una pelicula para moldear, a un producto
moldeado en molde, y a un método para fabricar el mismo.

Sumario de la invencién
Problema técnico

Como se muestra en la figura 6, la pelicula de sustitucion de pintura 1 se une a través de la capa adhesiva 14 en la
técnica relacionada.

Sin embargo, en el caso de unir la pelicula de sustitucién de pintura 1 para que se adapte a una forma compleja, tal
como una parte exterior de un automovil o similar, dado que la pelicula de sustitucién de pintura 1 se estira
parcialmente en gran medida en una porcion de superficie curva o similar, y se fija utilizando un adhesivo en un estado
distorsionado debido a tal estiramiento, se produce el siguiente problema.

Es decir, en el caso de que la pelicula de sustitucion de pintura 1 esté adherida a una parte exterior o similar, una vez
que la pelicula de sustitucion de pintura 1 se une mediante el uso de un adhesivo mientras se estira, una fuerza de
union entre un sustrato y la pelicula de sustitucion de pintura es localmente fuerte y débil. Como soluciéon a este
problema, es efectivo seleccionar un adhesivo que tenga una excelente adhesividad al sustrato a unir. Sin embargo,
las partes exteriores de un vehiculo incluyen un elemento (elemento de resina) formado por una resina y un elemento
formado por un metal (elemento metalico), y es sustancialmente imposible seleccionar un adhesivo que muestre una
fuerza adhesiva excelente para cualquier elemento.

Una realizacion de la divulgaciéon es proporcionar un método para producir un elemento de resina, un método para
producir un elemento de metal, y un método para producir una parte exterior, que puede implementar una excelente
fuerza adhesiva a varios elementos, e implementar una excelente y duradera decoracion requerida para una parte
exterior de un vehiculo. Otra realizacion de la divulgacion es omitir un proceso de pintura para un vehiculo mediante
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la combinaciéon de los métodos de produccion de acuerdo con una realizacion de la divulgacion.
Solucién al problema

El presente inventor primero estudio la seleccion de un adhesivo y pudo encontrar un material que pudiera hacer frente
a una forma o material especifico. Sin embargo, el inventor no pudo encontrar un material que pudiera hacer frente a
varias formas o materiales. Por lo tanto, como resultado de estudiar si la unién de la pelicula de sustitucion de pintura
se puede realizar o no sin depender del adhesivo, se ha encontrado que la fuerza adhesiva se puede asegurar
mediante moldeo en molde especifico o unién por termocompresién. Sin embargo, la mera adopcién de estos métodos
no podria implementar la apariencia duradera y excelente requerida para la pelicula de sustitucion de pintura. Por lo
tanto, el inventor llevé a cabo una intensa investigacién sobre un método para producir una pieza exterior y, como
resultado, la divulgacion ha sido completada. La invencion se define en las reivindicaciones 1-10.

Efectos ventajosos de la invencion

De acuerdo con una realizacion de la divulgacion, es posible proporcionar el método para producir un elemento de
resina, el método de producir un elemento de metal, o el método de producir una parte exterior, que puede implementar
una excelente fuerza adhesiva a varios elementos, e implementar una excelente y duradera decoracion requerida para
una parte exterior de un vehiculo. También, de acuerdo con otra realizaciéon de la divulgacion, es posible omitir un
proceso de pintura para un vehiculo combinando los métodos de produccién de acuerdo con una realizacion de la
divulgacion.

Breve descripcion de los dibujos

La figura 1 es una vista en seccion transversal parcialmente ampliada de un cuerpo laminado en el que se superponen
una pelicula de sustitucién de pintura y una pelicula protectora usadas en la divulgacion.

La figura 2 es una vista en seccion transversal parcialmente ampliada de un cuerpo laminado en el que se colocan en
capas otra pelicula de sustitucién de pintura y la pelicula protectora utilizada en la divulgacion.

La figura 3 es una vista en seccion transversal parcialmente ampliada de un cuerpo laminado en el que se colocan en
capas otra pelicula de sustitucién de pintura y la pelicula protectora utilizada en la divulgacion.

La figura 4 es una vista en seccién transversal parcialmente ampliada de un cuerpo laminado en el que se colocan en
capas otra pelicula de sustitucién de pintura y la pelicula protectora utilizada en la divulgacion.

La figura 5 es una vista en seccion transversal parcialmente ampliada de un cuerpo laminado en el que se colocan en
capas otra pelicula de sustitucién de pintura y la pelicula protectora utilizada en la divulgacion.

La figura 6 es una vista en seccion transversal parcialmente ampliada de una pelicula de sustitucién de pintura utilizada
en un método de produccién segun la técnica relacionada.

Descripcion de las realizaciones

Un método de producciéon de acuerdo con una realizacion de la divulgacién es un método para producir un elemento
de metal, que se utiliza como parte exterior de un vehiculo, incluyendo el método: una etapa de moldeo de, mediante
el uso de un cuerpo laminado que incluye una pelicula de sustituciéon de pintura que incluye una pelicula de resina
termoplastica, una capa coloreada y una capa dura semicurada, en este orden, y una pelicula protectora que se une
a una superficie de la capa dura semicurada, y usando una placa de acero, realizar la unién por termocompresion en
el cuerpo laminado y la placa de acero, que se ha calentado, y realizar el moldeado a presién mientras se cura la capa
de revestimiento duro semicurado.

Un método de produccién de acuerdo con una realizacion de la divulgacién es un método para producir un elemento
de resina, que se utiliza como parte exterior de un vehiculo, incluyendo el método: mediante el uso de un cuerpo
laminado que incluye una pelicula de sustitucion de pintura que incluye una pelicula de resina termoplastica, una capa
coloreada y una capa dura semicurada, en este orden, y una pelicula protectora que se une a una superficie de la
capa dura semicurada, y utilizando una resina fundida, insertar el cuerpo laminado en un molde, realizar moldeo en
molde realizando moldeo por inyeccién usando la resina fundida, y curar la capa de revestimiento duro semicurado
después de la insercidn en el molde y hasta que finaliza el moldeo en molde.

Un método de produccién de acuerdo con una realizacion de la divulgacién es un método para producir un elemento
exterior de un vehiculo, incluyendo el método de produccion: combinar el elemento de metal producido por el método
de produccion descrito anteriormente y el elemento de resina producido por el método de produccion descrito
anteriormente.

Como se ha descrito anteriormente, en el caso de producir un elemento de resina y un elemento de metal mediante la
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adhesion usando un adhesivo, es necesario seleccionar un adhesivo que tenga una adhesividad excelente tanto al
elemento de resina como al elemento de metal. Teniendo en cuenta la durabilidad de una parte exterior de un vehiculo,
se requiere un adhesivo capaz de mantener una excelente fuerza adhesiva tanto para el elemento de resina como
para el elemento de metal, pero la barrera técnica es alta.

El moldeo en molde, que es un método conocido para preparar un elemento de resina, es una técnica de union por
termocompresion en la que se utiliza una lamina de un material quimicamente similar o equivalente a una resina base
en estado fundido. Por lo tanto, una parte exterior de un vehiculo moldeado por el moldeo en molde, tal como un
tapacubos y un emblema, es practicamente utilizable. Aunque la adhesividad del elemento de resina se puede
asegurar mediante unidn por termocompresion, el elemento de resina se ha sometido convencionalmente a pintura
por pulverizacion después del moldeado para obtener una apariencia hermosa.

Los inventores pensaron que seria posible realizar el moldeo mientras se cubria la superficie del elemento de resina
con la pelicula protectora para evitar dafios y lograr una apariencia hermosa, y descubrieron que se puede obtener
una apariencia hermosa y excelente incluso después del moldeo realizando un tratamiento térmico adicional en la
capa de revestimiento duro semicurado para promover una reaccion de curado en la segunda etapa. Ademas, un
proceso de pintura que se ha realizado posteriormente de acuerdo con la técnica relacionada se puede simplificar
usando el método de produccién de acuerdo con la divulgacion.

Se supone que los elementos descritos en el método de produccion (1) o (4) son importantes para simplificar el proceso
de pintura. Por otra parte, ha habido una demanda de peso mas ligero por razones medioambientales, como partes
exteriores de un vehiculo, los elementos de metal se usan ademas de los elementos de resina porque la seguridad o
la estabilidad de viaje requerida para un vehiculo esta relacionada con la rigidez de un metal. Por lo tanto, para omitir
el proceso de pintado, primero se requiere una pelicula de sustitucidon de pintura que también se pueda usar para un
metal.

Generalmente, en un caso en el que se utiliza una placa de acero en bruto, el metal se oxida inmediatamente en el
aire y se oxida. Es comun que una placa de acero chapada en aleacion de zinc, una placa de acero revestida con una
aleacioén de hierro y niquel, o similar, mediante la aplicacién de una pelicula de revestimiento a una placa de acero
para formar una superficie uniforme, y se realiza un tratamiento con aceite antioxidante para evitar la desnaturalizacion
quimica durante el almacenamiento o el transporte, para evitar tal problema. En una implementacién actual, el
tratamiento para una proteccidn anticorrosiva de larga duracion se realiza mediante la realizacion adicional de un
revestimiento de fosfato de zinc mediante revestimiento por electrodeposicion.

Una de las razones por las que es dificil adherirse firmemente a una superficie metalica utilizando un adhesivo es que,
por ejemplo, las propiedades fisicas y quimicas de un estado superficial no son constantes. En otras palabras, incluso
en el caso de un elemento de metal formado en una forma tridimensional utilizando la misma placa de hierro chapado,
la rugosidad de la superficie cambia debido al calor en el momento del moldeo, el grado de moldeo, y un ambiente de
almacenamiento, o la oxidacion procede quimicamente, por lo que se provoca la irregularidad de la fuerza adhesiva.
También, como se ha descrito anteriormente, incluso en el caso de que un adhesivo pueda adherirse firmemente a
una superficie metalica, es dificil que un adhesivo similar se adhiera firmemente a un elemento de resina.

Es necesario adherirse a un elemento de metal que tenga una superficie lo mas uniforme posible con una fuerza
adhesiva fuerte y uniforme para poder mantener una fuerza adhesiva fuerte en un entorno donde se espera un uso a
largo plazo, tal como un vehiculo. Segun el método de adhesion a un metal segun (1), en un caso en el que el metal
esta enrollado en forma de bobina, es decir, en el caso de que el metal se encuentre en un estado antes de ser
moldeado, es posible adherirse sin hacer frente a una diferencia en el moldeado. Ademas, se puede proporcionar una
fuerte fuerza adhesiva de manera uniforme realizando la unidon por termocompresion como en el moldeo en molde
para el elemento de resina descrito anteriormente.

En el caso del elemento metalico utilizado como parte exterior de un vehiculo, es suficiente adoptar una condicién en
la que el cuerpo laminado no se funda completamente, pero se funde al menos una superficie de la pelicula de resina
termoplastica en el cuerpo laminado que esta en contacto con el elemento metalico. Desde tal punto de vista, el trabajo
en frio es preferible como procesamiento del elemento de metal. En cuanto al control de un grado de moldeo en un
método de prensado en frio, se descubrié que una pelicula de resina puede adherirse firmemente a una placa de acero
incluso después del moldeado a presion uniendo una capa de resina por adelantado mediante unién por
termocompresion porque el grado de elongacion de un metal es menor incluso a temperatura ambiente.

El moldeo por prensado en caliente o0 en molde por si mismo ha sido convencionalmente conocido, pero el proceso
de pintura se puede omitir usando la pelicula de sustitucion de pintura mencionada anteriormente.

[Ejemplo]
A continuacion, el método para producir un elemento de metal, el método para producir un elemento de resina y el

método para producir una parte exterior de acuerdo con la divulgacion se describiran especificamente. En primer lugar,
el cuerpo laminado de la divulgacion incluye la pelicula de sustitucion de pintura y la pelicula protectora. Las figuras 1
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a 5 son, cada una, una vista en seccién transversal parcialmente ampliada de un cuerpo laminado en el que se
superponen una pelicula de sustitucion de pintura y una pelicula protectora usadas en la divulgacion, y el cuerpo
laminado usado en la divulgacion no se limita a los que se muestran en las figuras 1 a 5, y, por ejemplo, puede usarse
adecuadamente cualquier combinacion de los mismos.

En primer lugar, como se muestra en la figura 1, una pelicula de sustitucion de pintura 1 en una realizacién de la
presente realizacion es diferente de la pelicula de sustitucion de pintura 1 segun la técnica relacionada ilustrada en la
figura 6, y una pelicula de resina termoplastica 11 de la pelicula de sustitucion de pintura esta unida por fusion térmica
a un sustrato de resina o un sustrato de metal. La pelicula de sustitucidon de pintura 1 no tiene que incluir una capa
adhesiva 14 formada por un adhesivo como en la técnica relacionada. Es preferible que la pelicula de resina
termoplastica 11 en la pelicula de sustitucion de pintura no incluya una capa adhesiva que tenga un espesor de mas
de 1 ym, porque se produce un defecto causado por la capa adhesiva en la técnica relacionada, es decir, la durabilidad
disminuye facilmente debido al deterioro de la capa adhesiva.

A continuacion, la pelicula de sustitucion de pintura 1, la pelicula protectora 2 y el cuerpo laminado 3 utilizados en el
método de produccion de la divulgacion se describiran en detalle.

[Pelicula de sustitucién de pintural

La pelicula de sustitucion de pintura 1 utilizada en la divulgacién incluye una pelicula de resina termoplastica 11, una
capa coloreada 12 y una capa dura semicurada 13, y no tiene que estar provista de una capa formada por una
composicion de resina generalmente utilizada como adhesivo. Es preferible no proporcionar una capa adhesiva que
tenga un espesor de 1 um o mas, desde el punto de vista de la durabilidad. La pelicula de resina termoplastica 11
puede tener una fuerza adhesiva cuando la resina termoplastica se funde debido al calor generado cuando el elemento
de resina se moldea o se funde cuando la resina termoplastica se lamina sobre una placa de acero y luego se solidifica
de nuevo por enfriamiento.

La pelicula de sustitucion de pintura 1 en la divulgacién incluye la pelicula de resina termoplastica 11, la capa coloreada
12 y la capa dura semicurada 13, en este orden, y puede incluir otra capa funcional tal como una capa 15 de superficie
modificada, una capa de superficie modificada 16, una capa antiincrustante 17 o una capa de material brillante 18. En
concreto, dado que la pelicula de resina termoplastica 11 de la pelicula de sustitucion de pintura esta unida por fusiéon
térmica al sustrato de resina o al sustrato metalico, incluso en el caso de que se dafie una superficie de la parte
exterior, se suprime el desprendimiento de la pelicula de sustituciéon de pintura por el dafo.

Por otro lado, en caso de que la pelicula de sustitucion de pintura esté unida mediante un adhesivo, dado que la
pelicula de resina termoplastica en si misma no esta unida por fusion térmica, una fuerza adhesiva disminuye una vez
que se dafia una superficie de la parte exterior, y la propia pelicula de sustitucién de pintura tiene una alta resistencia
a la rotura y elongacién en una direccion plana y, por lo tanto, se produce facilmente el desprendimiento de la pelicula
de sustitucion de pintura debido al dafio. Ademas, se hace posible volver a aplicar la capa coloreada en el momento
de reparar una placa exterior de un vehiculo.

También, en el caso de ser utilizado para un exterior de un vehiculo, se puede proporcionar una capa de color
multicapa para implementar un hermoso disefio. Por ejemplo, puede ser preferible que se proporcione una capa de
color de dos capas proporcionando, como la capa de material brillante 18, una capa coloreada 12 en la que una resina
aglutinante contiene un pigmento de material brillante sobre una capa coloreada formada por un pigmento como se
ilustra en la figura 5, y es preferible que una capa coloreada de tres capas como una capa de pigmento de material
brillante 18 se coloque en capas en un lado de la capa coloreada que es mas adyacente a la pelicula de resina
termoplastica 11, incluyendo la capa coloreada de tres capas una capa reflectante coloreada formada por un pigmento
de aluminio, una capa de pigmento de color y una pelicula de revestimiento transparente. Siempre que se implemente
un disefio deseado, el uso de una capa coloreada monocapa 0 una capa coloreada multicapa no niega el propésito
de la divulgacién. La pelicula de sustitucién de pintura 1 se puede formar como una capa multiple mediante la
aplicacion de una resina termoplastica o una capa de revestimiento dura semicurada, si es necesario. Como se
muestra en la figura 4, como la capa antiincrustante se coloca en capas como una capa superior, es posible exhibir
un efecto de que se puede impartir una funcion de evitar la adherencia de la suciedad en un caso en el que la pelicula
de sustitucion de pintura 1 se usa para, por ejemplo, un exterior de un vehiculo. Es preferible que la pelicula de
sustitucion de pintura 1 tenga una configuracién en la que una pelicula de resina termoplastica, una capa de color y
una capa de revestimiento dura semicurada se colocan en capas, en este orden.

A continuacion, se describira la pelicula de resina termoplastica 11 utilizada para la pelicula de sustitucion de pintura
1 en la divulgacion.

La pelicula de resina termoplastica 11 en la divulgacion es preferentemente al menos una seleccionada del grupo que
consiste en una resina de poliolefina, una resina de poliamida, una resina acrilica, una resina de poliéster, una resina
de policarbonato y una resina de sulfuro de poliarileno. Aqui, es preferible realizar la desnaturalizacion por
copolimerizaciéon y la modificacion por mezcla de resinas, si es necesario, desde el punto de vista de mejorar la
moldeabilidad o la durabilidad. La pelicula de resina termoplastica en la descripcion es preferentemente una resina de
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la cual al menos el 50 % en masa, con respecto a la masa de la pelicula, se selecciona del grupo que consiste en las
resinas enumeradas anteriormente.

El espesor de la pelicula de resina termoplastica 11 en la divulgacion es preferentemente de 10 ym a 250 ym. Es
preferible que el espesor de la pelicula de resina termoplastica 11 sea mayor que el limite inferior, porque existe la
posibilidad de que la resina fluya debido a la presion de inyeccion o a la temperatura de una resina inyectada en un
caso en el que la pelicula de resina termoplastica 11 se usa como adhesivo del elemento de resina, o para evitar que
incluso un lado de la pelicula que es opuesto al lado que mira hacia el metal se caliente instantaneamente debido a la
temperatura de calentamiento de la placa de acero durante la laminacién en un caso en el que la pelicula de resina
termoplastica 11 se usa en la placa de acero del elemento de metal. Por otro lado, el espesor de la pelicula de resina
termoplastica 11 es preferentemente de 250 um o menos desde el punto de vista de la productividad en la formacién
de la pelicula y la tension durante el moldeo. El limite inferior del espesor de la pelicula de resina termoplastica 11 es
preferentemente de 12 ym, mas preferentemente 20 ym, y particularmente preferentemente 25 um, y el limite superior
del espesor es preferentemente 188 uym, mas preferentemente 125 ym, y particulamente preferentemente 100 pm.

La pelicula de sustitucion de pintura 1 en la descripcion incluye al menos la capa coloreada 12 ademas de la pelicula
de resina termoplastica 11 descrita anteriormente. Un método de formacién de la capa coloreada 12 no esta
particularmente limitado, pero un método en el que la capa coloreada 12 se recubre es simple y preferible. La
adherencia entre la capa coloreada 12 y la pelicula de resina termoplastica 11 se puede ajustar, si es apropiado,
dependiendo del tipo de pelicula de resina termoplastica o resina aglutinante utilizada para la capa coloreada. Aqui,
es preferible que se realice un tratamiento de superficie en la pelicula de resina termoplastica mediante revestimiento
para proporcionar la capa 16 de superficie modificada en un lado de la pelicula de resina termoplastica 11 que mira
hacia la capa coloreada que mejora la adhesién como se muestra en la figura 3. La pelicula de resina termoplastica
no esta particularmente limitada siempre que la fuerza adhesiva pueda ser asegurada por la propia pelicula de resina
termoplastica, y otras capas puedan estar superpuestas.

La pelicula de sustitucién de pintura 1 puede incluir una capa de superficie modificada proporcionada sobre una
superficie de la pelicula de resina termoplastica 11 para introducir afinidad o enlace quimico en una interfaz adhesiva.
En un caso en el que la pelicula de resina termoplastica 11 en la pelicula de sustitucion de pintura 1 incluya la capa
de superficie modificada 16, el espesor de la capa de superficie modificada 16 es preferentemente de 500 nm o menos,
mas preferentemente de 200 nm o menos, y todavia mas preferentemente de 100 nm o menos, desde el punto de
vista de asegurar la productividad y la durabilidad. Ademas, desde el mismo punto de vista, el espesor de la capa de
superficie modificada 16 es preferentemente de 5 nm o mas, mas preferentemente de 20 nm o mas, y adn mas
preferentemente de 20 nm a 100 nm. La capa de superficie modificada 16 se puede proporcionar a través de un
revestimiento en linea en el que el revestimiento se realiza durante la formacién de la pelicula de resina termoplastica,
o la pelicula de resina termoplastica se puede enrollar una vez en un rollo después de formarse y luego desenrollarse
nuevamente para realizar el revestimiento fuera de linea.

Debe tenerse en cuenta que una funcioén de la capa de superficie modificada no esta particularmente limitada siempre
que el espesor de la capa de superficie modificada esté dentro del intervalo anterior e incluye, por ejemplo, una funcién
adhesiva.

Un componente de la capa de superficie modificada 16 en la divulgacién incluye preferentemente una resina
aglutinante capaz de asegurar la fuerza adhesiva entre la capa coloreada y la pelicula de resina termoplastica, y la
resina aglutinante incluye mas preferentemente al menos una resina seleccionada del grupo que consiste en una
resina de poliéster, una resina acrilica y una resina de uretano. Para ajustar la fuerza adhesiva, es posible llevar a
cabo adecuadamente la copolimerizacién de cada resina o realizar la mezcla de diferentes resinas para mejorar la
fuerza adhesiva.

La pelicula de resina termoplastica 11 en la divulgacion puede tener una estructura monocapa o una estructura
multicapa. En un caso en el que la pelicula de resina termoplastica 11 tenga la estructura monocapa, es posible
asegurar una fuerza adhesiva en la direccion del espesor controlando la fusion, el enfriamiento y la solidificacion de la
misma resina. Por otro lado, en el caso de que la pelicula de resina termoplastica 11 tenga la estructura multicapa,
como se usa otra resina, por ejemplo, es posible cambiar una temperatura en la fusién en la direccidon del espesor,
ajustar la temperatura de la resina de inyeccién del elemento de resina y permitir trabajar a una temperatura mas baja
en el momento de la laminacién en la placa de acero utilizada para el elemento de metal.

La capa de revestimiento duro semicurado 13 utilizada para la pelicula de sustituciéon de pintura 1 en la descripcion
esta en un estado semicurado como la palabra implica. El término "semicurado" en la divulgacién significa que la
reaccion de curado de una resina de capa dura no ha progresado completamente y no significa que el grado de curado
sea la mitad. La resina de revestimiento duro usada para la capa de revestimiento duro semicurado 13 en la divulgacién
es preferentemente una resina termoendurecible. En concreto, ejemplos de la resina de capa dura incluyen
preferentemente una resina acrilica para resistencia a la intemperie, resistencia al rayado y transparencia.

La resina de revestimiento duro utilizada para la capa de revestimiento duro semicurado 13 en la descripcion se coloca
preferentemente sobre la pelicula de resina termoplastica 11 mediante revestimiento. Un método para recubrir la resina
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de capa dura puede ser un método de revestimiento conocido, y es preferible que la resina de capa dura se enrolle en
un rollo en un estado semicurado. Cuando la resina de capa dura se seca, una reaccién primaria procede por calor,
de manera que la resina de revestimiento duro se convierte en una pelicula de revestimiento en un estado semicurado
y, por lo tanto, puede enrollarse. La capa de revestimiento dura semicurada 13 esta disefiada para que luego se
produzca una reaccion secundaria, es decir, la reaccion transcurre a una temperatura superior a la temperatura de
secado descrita anteriormente, lo que hace posible permitir un cambio en el grado de efecto, es decir, un cambio del
estado semicurado a un estado curado por calor en el momento de moldear el elemento.

Es preferible que el espesor de la capa de revestimiento duro semicurado 13 en la divulgaciéon después del secado
sea de 5 um a 50 um. Cuando el espesor de la capa de revestimiento dura semicurada 13 es de 5 ym o mas, se utiliza
menos material de resina y, por lo tanto, la eficiencia econdmica es excelente. Ademas, es posible mantener, a un
nivel alto, el rendimiento de proteccién contra dafio a la capa coloreada o la pelicula de resina termoplastica en un
lado interno, o un elemento terminado, y contra productos quimicos. Por otra parte, como el espesor es de 50 ym o
menos, la capa dura semicurada es excelente en términos de rendimiento de brillo y protecciéon. Desde el punto de
vista anterior, el limite inferior del espesor de la capa de revestimiento duro semicurado 13 es preferentemente de 10
Um o mas, y mas preferentemente de 15 ym, y el limite superior del espesor es preferentemente de 40 ym o menos,
y mas preferentemente de 35 ym o menos.

También, la capa de revestimiento duro semicurado 13 en la descripcion puede tener una estructura monocapa o una
estructura multicapa. Por ejemplo, en el caso de realizar el revestimiento con la misma resina dos veces para formar
multiples capas, es posible ajustar el grado de curado haciendo que las condiciones de secado sean diferentes, y
como resultado, se vuelve mas facil asegurar la adhesion a la pelicula protectora 2 descrita a continuacion o es posible
suprimir una transferencia de la pelicula protectora 2. Ademas, como la capa de revestimiento duro semicurado 13 se
forma como una capa mdltiple dentro del intervalo descrito anteriormente, se puede implementar una superficie
brillante.

La capa coloreada 12 incluida en la pelicula de sustitucién de pintura 1 en la descripcidon puede tener una estructura
monocapa o una estructura multicapa. La capa coloreada 12 contiene preferentemente una resina aglutinante y un
agente colorante. En el caso de que la capa coloreada 12 contenga una resina aglomerante, grietas (es decir, fisuras)
causadas por el grado de elongacion en el momento del moldeo se pueden suprimir y se puede mantener una
apariencia estética. Como pigmento o tinte se utiliza como el agente colorante, se puede formar una apariencia
hermosa y excelente. Tal agente colorante es preferentemente al menos uno seleccionado del grupo que consiste en
un pigmento de negro de humo (tinta china), un pigmento negro de hierro, un pigmento blanco de titanio, un pigmento
blanco de antimonio, un pigmento amarillo de cromo, un pigmento amarillo de titanio, un pigmento rojo de bengala, un
pigmento rojo de cadmio, un pigmento ultramar, un pigmento azul de cobalto, un pigmento rojo de quinacridona, un
pigmento amarillo de isoindolinona, un pigmento azul de ftalocianina, un pigmento de aluminio, un pigmento de latén,
un pigmento de diéxido de titanio y un pigmento nacarado. El uso de otros pigmentos o aditivos para tonificar es un
aspecto preferido siempre que no se perjudique la divulgacion.

[Cuerpo laminado]

El cuerpo laminado 3 en la divulgacién incluye la pelicula de sustitucidon de pintura descrita anteriormente y la pelicula
protectora 2 que esta unida a una superficie de la pelicula de sustitucién de pintura donde esta presente la capa de
revestimiento duro semicurado. Es decir, el cuerpo laminado 3 en la divulgacién se forma uniendo una pelicula de
resina termoplastica 21 (denominada pelicula protectora) que incluye una capa de liberacion 22 que tiene una
propiedad de liberacién sobre una superficie de la capa de revestimiento dura semicurada 13, que es la superficie mas
externa en la configuracion descrita anteriormente de la pelicula de sustitucion de pintura.

[Pelicula protectora]

En la divulgacion, la resina termoplastica utilizada para la pelicula protectora 2 muestra preferentemente un pico
principal de una relacién entre un médulo de almacenamiento y un mddulo de pérdida en la medicion de
viscoelasticidad dinamica a una temperatura de 80 °C o superior. Es preferible que la pelicula protectora 2 de la
divulgacion tenga la funcion de proteger la capa de revestimiento duro semicurado 13 y mantenga el aspecto hermoso
incluso después del moldeado. La pelicula protectora 2 tiene preferentemente resistencia al calor y suavidad superficial
a alta temperatura desde el punto de vista de soportar el calor de secado de una superficie revestida y el paso de un
material de revestimiento a través de un horno de secado. Desde el punto de vista de la resistencia al calor y la
suavidad de la superficie a alta temperatura, la resina termoplastica utilizada para la pelicula protectora 2 muestra
preferentemente el pico principal de la relacion (tan 8) entre el médulo de almacenamiento y el médulo de pérdida en
la medicién de la viscoelasticidad dinamica a una temperatura de 80 °C o superior. En caso de que la temperatura a
la que se muestre el pico principal sea de 80 °C o superior, la resistencia al calor puede obtenerse facilmente y puede
suprimirse la distorsion de la pelicula debida a la tensién durante el transporte. Aunque la temperatura limite superior
no esta particularmente establecida, es preferible que la temperatura limite superior sea una temperatura a la que
puedan suprimirse las arrugas que se generan facilmente cuando se lamina la pelicula protectora 2.

Desde estos puntos de vista, como un aspecto preferido de la pelicula protectora 2 utilizada en la divulgacion, la
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pelicula de resina termoplastica 21 esta preferentemente formada por una resina de poliéster. De manera
especialmente preferible, la pelicula protectora 2 esta formada por el mismo tipo de resina que la pelicula de resina
termoplastica 11.

También, el espesor de la pelicula protectora 2 es preferentemente de 10 pm a 100 ym. La pelicula protectora 2 se
descarta en una etapa posterior y, por lo tanto, siempre que se pueda realizar la funcién de la misma, es preferible
que la pelicula protectora 2 tenga una excelente eficiencia econdémica. Por lo tanto, el limite superior del espesor es
preferentemente de 100 um o menos desde el punto de vista de la eficiencia econdmica. Ademas, dado que la
apariencia de la superficie de la capa dura semicurada que se va a unir se pueda mantener hermosa asegurando la
rigidez de la pelicula protectora 2, es preferible que el limite inferior del espesor sea de 10 ym o mas desde el punto
de vista de asegurar la rigidez. El limite inferior del espesor es mas preferentemente de 25 ym o mas, y de manera
particularmente preferible de 38 pm o mas, y el limite superior del espesor es preferentemente de 75 um o menos, y
de manera particularmente preferible de 50 ym o0 menos.

La capa de liberacion 22 de la pelicula protectora 2 esta formada preferentemente por una resina que tiene una energia
superficial pequefa, y se puede ejemplificar preferentemente una capa de liberacién formada por una resina de silicona
o una fluororresina. Es preferible que la pelicula protectora 2 incluya una capa de liberacién formada por una resina
de silicona, porque la capa de liberacién se puede utilizar a bajo coste.

En cuanto a la rugosidad de la superficie de la pelicula protectora 2, la rugosidad superficial de una superficie de la
pelicula protectora 2 que entra en contacto con la capa dura semicurada esta preferentemente en un rango de 1 nm a
1000 nm para evitar la transportabilidad de la pelicula protectora 2 y la mala apariencia debido a una transferencia
base a la capa dura semicurada. En un caso en el que la rugosidad de la superficie esté dentro del intervalo anterior,
la transportabilidad y manejabilidad de la pelicula protectora 2 son excelentes. El limite inferior de la rugosidad de la
superficie de la pelicula protectora 2 que entra en contacto con la capa dura semicurada es preferentemente de 3 nm
0 mas, y mas preferentemente de 10 nm o mas, y su limite superior es preferentemente de 800 nm o menos, y mas
preferentemente de 500 nm.

Ademas, dado que la pelicula protectora 2 esta unida a la capa de revestimiento dura semicurada 13 donde la reaccion
aun no ha progresado, es preferible que la pelicula protectora 2 no tenga un componente reactivo para suprimir una
mala apariencia después del pegado de la pelicula protectora 2, ademas de una transferencia de forma fisica.
Especificamente, en un caso en que, por ejemplo, se utiliza una resina de silicona como capa de liberacion 22, un
indice de amina residual medido con respecto a una pelicula seca de resina de silicona (1 g) que se ha sometido a un
tratamiento de secado para igualar la cantidad de calor cuando se aplica la resina de silicona seleccionada a la pelicula
protectora 2 es preferentemente de 50 mg o menos, mas preferentemente de 40 mg o menos, y todavia mas
preferentemente de 20 mg o menos, como resultado de lo cual se puede reducir el componente reactivo. En un caso
en el que el valor de amina residual esté dentro del intervalo anterior, la reticulacion por un grupo amino residual de la
capa de liberacion 22 suprime la reaccion con la capa de revestimiento duro semicurado, haciendo posible asi evitar
un desprendimiento pesado en el momento de despegar la pelicula protectora 2 y mantener la apariencia.

A continuacion, el moldeo en molde, la unién por termocompresion y el moldeo a presién utilizados en el método de
produccién de la divulgacion se describiran en detalle abajo.

[Moldeo en molde]

En el método de produccién de un elemento de resina de la divulgacion, la pelicula de sustitucion de pintura se inserta
en un molde o similar, y la resina fundida se moldea por inyeccion para realizar el moldeo en el molde. Aqui, la capa
de revestimiento dura semicurada se cura hasta que termina el moldeo en molde, es decir, la capa de revestimiento
dura semicurada se cura usando el calor del moldeo en molde, o después de la insercion en el molde, el calor se aplica
para curar la capa de revestimiento dura semicurada y luego se realiza el moldeo en molde.

A continuacion, se describira en detalle el moldeo en molde.

En primer lugar, la resina utilizada para el moldeo por inyeccién es preferentemente al menos una seleccionada del
grupo que consiste en una resina de poliolefina, una resina de poliamida, una resina de policarbonato, y una resina de
sulfuro de polifenileno, y particularmente preferentemente una resina de poliolefina. Entre las resinas de poliolefina,
se prefiere una resina de polipropileno desde el punto de vista de la resistencia, resistencia quimica y ligereza
requerida para una parte exterior de un vehiculo. Para satisfacer las caracteristicas de un elemento moldeado, es
preferible realizar la copolimerizacién de una fibra de refuerzo o aditivo con la resina, o la propia resina, o mezclar la
resina con otra resina, mientras que el objeto de la divulgacion no se vea afectado.

En el moldeo por inyeccion, se coloca una lamina para que esté en contacto con el molde, la resina se inyecta desde
una puerta, y la resina se enfria y solidifica, completando asi el moldeo por inyeccion. Aqui, la resina inyectada desde
la compuerta esta en estado fundido y tiene un calor correspondiente a un punto de fusion de la resina utilizada. La
pelicula de resina termoplastica que entra en contacto con la resina a inyectar tiene un espesor adecuado para evitar
asi que la pelicula de resina termoplastica se funda por el calor y afecte a una capa de pigmento como la capa
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coloreada incluso después de la fusion. Debido al calor de la resina inyectada, la pelicula de resina termoplastica 11
del cuerpo laminado 3 se funde parcialmente en la direccion del espesor y se enfria y solidifica después de la mezcla
interfacial, permitiendo asi el moldeo con una fuerte fuerza adhesiva. Es preferible que el molde para el moldeo por
inyeccion se utilice después de haber sido enfriado a baja temperatura siempre que no se deteriore el aspecto del
cuerpo laminado 3, de manera similar a la temperatura de fusion de la resina a inyectar.

[Unién por termocompresion]

La placa de acero generalmente se enrolla en un rollo y el cuerpo laminado también se puede convertir en un producto
como un cuerpo laminado en forma de rollo. Por lo tanto, en un caso en el que se utilizan la placa de acero y el cuerpo
laminado, cada uno de los cuales tiene forma de rollo, se puede realizar laminacién de rollo a rollo. Por ejemplo, la
placa de acero puede calentarse para unirse térmicamente a un lado del cuerpo laminado 3 suministrado en el que
esta presente la pelicula de resina termoplastica 11, uniendo asi la pelicula a la placa de acero. Aqui, es preferible
que la pelicula de sustitucién de pintura se enfrie desde el lado de la pelicula protectora 2 cuando se une la superficie
de la pelicula de resina termoplastica de la pelicula de sustitucion de pintura a la placa de acero calentada para finalizar
la fusion, el enfriamiento y la solidificacion en la pelicula de resina termoplastica 11. Especificamente, es preferible
que la temperatura de un rollo de laminado en el momento de unir el cuerpo laminado 3 se mantenga lo suficientemente
baja como para no derretir la pelicula de resina termoplastica 11.

En otras palabras, a medida que se interpone el cuerpo laminado 3, un lado del cuerpo laminado 3 adyacente a la
placa de acero esta en estado calentado, y un lado del cuerpo laminado 3 adyacente a la pelicula protectora 2 esta en
estado enfriado, lo que permite completar la fusion, el enfriamiento y la solidificacién en la pelicula de resina
termoplastica, y se lleva a cabo la mezcla interfacial en la resina fundida, haciendo asi posible mejorar aun mas la
fuerza adhesiva.

Ademas, para mejorar mas la fuerza adhesiva, como se muestra en la figura 2, también es preferible proporcionar la
capa de superficie modificada 15 en un lado adyacente a la placa de acero o en un lado (lado de la capa no coloreada)
adyacente a la pelicula de resina termoplastica.

Una placa de hierro utilizada para la union por termocompresién puede ser cualquiera que se utilice para el exterior
de un vehiculo. En general, se utiliza un material de acero que tiene una moldeabilidad excelente y un espesor de
aproximadamente 0,3 mm a 0,6 mm y, por lo tanto, es preferible utilizar dicho grado. También, es preferible que el
material de acero utilizado para el exterior de un vehiculo se someta a un revestimiento de aleacién de zinc como
tratamiento anticorrosivo.

[Moldeo a presion]

Se moldea a presion una placa de acero laminado en la que la placa de acero y el cuerpo laminado estan integrados
por la unidn por termocompresion. El moldeo a presion es preferentemente prensado en frio como se ha descrito
anteriormente. Al realizar el moldeo por presion en frio con la placa de acero laminado, incluso en el caso de moldeo
por estirado en el que una porcién final de la placa de acero se mantiene a alta presioén, o en el caso de moldeo en el
que la placa de acero se mantiene a baja presion y se succiona por moldeo, el elemento de metal se puede cubrir
mediante unién por fusién térmica de la pelicula de resina termoplastica 11 como se ha descrito anteriormente.

El contenido anterior se describira con mas detalle utilizando los siguientes Ejemplos de Referencia, Ejemplos y
Ejemplos Comparativos.

[Ejemplo de referencia 1]

En primer lugar, la pelicula de resina termoplastica 11 se preparo para preparar la pelicula de sustitucion de pintura 1
en el cuerpo laminado 3. Para la pelicula de resina termoplastica 11, se utilizaron una resina de tereftalato de polietileno
11A formada por acido tereftalico como componente de acido dicarboxilico y etilenglicol como componente de glicol,
y una resina de tereftalato de polietileno 11B copolimerizada formada por acido tereftalico y acido isoftalico como
componentes de &cido dicarboxilico y etilenglicol como componente de glicol. La resina 11Ay la resina 11B se secaron
a 160 °C durante 4 horas, suministradas a extrusoras separadas, respectivamente, en capas en dos capas utilizando
un bloque de alimentacion y extruido por fusién en una lamina desde un troquel. Después de la extrusion en una
lamina, la lamina se vitrificd con un rodillo enfriador y se estird longitudinalmente a 90 °C. Entonces, las superficies
opuestas de la lamina se recubrieron con una resina acrilica utilizando un recubridor de rodillos de tipo inverso. A
continuacion, la lamina se estird lateralmente a 100 °C, y una pelicula de resina termoplastica 11 estirada con una
relacion de estiramiento de 11 veces se enroll6 en un rollo.

La pelicula de resina termopléastica 11 se desenroll6 y la capa coloreada 12 se aplicé en primer lugar utilizando un
recubridor de coma. Para la capa de color 12, se utilizé un material de revestimiento solvente que contenia un 20 %
en masa de particulas de titanio como pigmento con respecto al contenido total que incluia una resina a base de
uretano acrilico como componente aglomerante. El contenido de un componente no volatil en el material de
revestimiento con disolvente fue del 35 % en masa. El revestimiento se realiz6 hasta un espesor de 20 pm, y la pelicula
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se sec6 en un horno de secado a 90 °C y se enrollo.
<Material de revestimiento duro (HC-1)>

Se cargaron 150 partes de metilisobutilcetona (MIBK) en un matraz de cuatro bocas equipado con un tubo de
enfriamiento, un agitador, un termémetro y un tubo de entrada de nitrégeno, y se elevo la temperatura mientras se
agitaba en una atmosfera de nitrégeno. La temperatura en el matraz se elevé a 74 °C y se mantuvo como temperatura
de sintesis, y se obtuvo una solucién de monémero mezclando 3 partes de metacrilato de metilo, 82,54 partes de
metacrilato de n-butilo, 12,85 partes de acrilato de 4-hidroxibutilo y 0,61 partes de acido metacrilico, 1 parte de
FANCRYL FA-711MM (fabricado por Hitachi Chemical Co., Ltd., metacrilato de pentametilpiperidilo) y se afiadieron
gota a gota 0,1 partes de azobisisobutironitrilo durante 2 horas. Una hora después de la finalizacion de la caida del
monodmero, se afiadieron 0,02 partes de azobisisobutironitrilo cada hora para continuar la reaccion, y la reaccion
continud hasta que el monémero sin reaccionar en la solucion se convirtié en 1 % o menos. Una vez que el monémero
sin reaccionar se convirtié en 1 % o menos, la reaccion se termind enfriando y se obtuvo una solucién de copolimero
acrilico con un contenido de sdlidos de aproximadamente el 40 %. A la solucion de copolimero acrilico, 59,9 partes en
masa (masa solida) de DURANATE "P301-75E" (fabricado por Asahi Kasei Corporation, forma de poliisocianato de
diisocianato de hexametilen, en lo sucesivo denominado agente de curado 1) como un compuesto de poliisocianato
se anadio, y se le afiadié ademas metilisobutilcetona (MIBK) para que el contenido de sdlidos llegara a ser del 30 %,
seguido de agitacion para obtener un material de revestimiento duro (HC-1).

Una materia prima recubierta con la capa coloreada 12 se desenrollé6 nuevamente y, posteriormente, se aplicé un
material de revestimiento duro al 30 % (HC-1) con un componente no volétil preparado como se indico anteriormente
mediante el uso de un recubridor de coma para que el espesor después del curado fuera de 15 um, y luego se seco
lo suficiente en un horno de secado a 90 °C para formar la capa de revestimiento duro semicurado 13. A continuacion,
una pelicula biaxialmente estirada formada por una resina de tereftalato de polietileno se usé como pelicula protectora
2y se laminé, y el cuerpo laminado se enrollé en un rollo para obtener el cuerpo laminado 3 que incluye la pelicula de
sustitucion de pintura 1y la pelicula protectora 2. Se despeg0 la pelicula protectora 2 del cuerpo laminado 3 obtenido
y se evalué la diferencia de color. El resultado se muestra en la Tabla 1.

[Ejemplo de referencia 2]

El cuerpo laminado 3 que incluye la pelicula de sustitucion de pintura 1 y la pelicula protectora 2 obtenida como
anteriormente se lamind sobre una placa de acero enchapada JAC270F45/45 para preparar una placa de acero
laminada. Especificamente, el cuerpo laminado 3 estaba desplegado (es decir, desenrollado), y la placa de acero
chapado se calenté a 270 °C y se introdujo, un rollo de laminado se lleva a temperatura ambiente, y se realiza la unién
por termocompresion entre un lado de la pelicula de sustituciéon de pintura 1 en el cuerpo laminado 3 en el que esta
presente la resina 11B, y la placa de acero chapado para la laminacién. La placa de acero después de la laminacion
se introdujo inmediatamente en agua de refrigeracion y se enfrié para obtener una placa de acero laminada. Se
despego la pelicula protectora 2 de la placa de acero laminado y se evalud la diferencia de color. El resultado se
muestra en la Tabla 1.

[Ejemplo 1]

El moldeo por presién en frio se realizé usando la placa de acero laminado obtenida como se indicé anteriormente. El
estirado se realiz6 a temperatura ambiente (25 °C) de modo que el grado maximo de moldeado de metal fuera del
20 % mediante el uso de un molde para una porcién de manija de puerta como la forma de una placa exterior de un
automdvil. Se dibujé una cuadricula de cuadrados de 10 mm sobre la pelicula, y después de confirmar que la pelicula
después del moldeado tenia un grado de moldeado de como maximo el 20 %, se realiz6 un moldeado a presion usando
la placa de acero laminado. Después del moldeo a presion, la pelicula protectora 2 se despegé y el resultado de
evaluar las propiedades fisicas se resume en la Tabla 1.

[Ejemplo 2]

El moldeo por insercion se realizé usando el cuerpo laminado 3 que incluye la pelicula de sustitucién de pintura 1y la
pelicula protectora 2 obtenida como se indicé anteriormente. El cuerpo laminado 3 se puso preliminarmente en
estrecho contacto con un molde en forma de placa a presién reducida, y se extruyé una resina de policarbonato desde
una maquina de moldeo por inyeccion para realizar el moldeo integral. Después del moldeo por insercion, la pelicula
protectora 2 se despego y el resultado de evaluar las propiedades fisicas se resume en la Tabla 1.

[Ejemplo Comparativo 1]
El moldeo se realizé de manera similar a la del Ejemplo 1 excepto que la pelicula protectora 2 se despeg6 antes de

realizar el moldeo por presion en frio. Un resultado de evaluar las propiedades fisicas del elemento de metal obtenido
se resume en la Tabla 1.

10



10

ES2955055T3

[Ejemplo Comparativo 2]

Se utilizé el cuerpo laminado 3 que incluia la pelicula de sustitucién de pintura 1 y la pelicula protectora 2 obtenida
como anteriormente. Se aplicd una capa adhesiva a una superficie del sustrato de resina termoplastica en un lado
opuesto al que esta presente la capa de revestimiento dura semicurada utilizando un recubridor de coma hasta un
espesor de 20 uym, secado en un horno de secado a 90 °C, y enrollado mientras se lamina con la pelicula protectora
2 antes de enrollar para obtener una pelicula de sustitucion de pintura con un adhesivo. Después de despegar las
peliculas protectoras 2 en ambos lados de la pelicula de sustitucion de pintura con un adhesivo, la pelicula de
sustitucion de pintura se colocé en una maquina de moldeo por método de superposicion tridimensional (TOM)
fabricada por Fu-se Vacuum Forming Ltd., y se calenté a 140 °C mientras se reducia la presion, se insertd un sustrato
de resina formado por una resina de acrilonitrilo-butadieno-estireno (ABS), se devolvid la presidon a la presion
atmosférica y se realizé el moldeo. Después del moldeado TOM, la pelicula protectora 2 se despegé y el resultado de
evaluar las propiedades fisicas se resume en la Tabla 1.
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Aqui, se resumiran los resultados de la Tabla 1 basados en el elemento de metal y el elemento de resina obtenidos
mediante los métodos de produccidon de la divulgacion. En el caso de moldear el elemento metalico mediante moldeo
por presion en frio, al evaluar una diferencia estética AE con respecto a la pelicula de sustitucion de pintura del Ejemplo
de referencia 1, las diferencias estéticas AE del Ejemplo 1 con la pelicula protectora y el Ejemplo Comparativo 1 sin
la pelicula protectora fueron 0,3 y 2,7, respectivamente. En general, en un caso en el que AE es 1 o menos, se
considera que el cambio de color no es reconocible visualmente, que se puede considerar que satisface
suficientemente la tolerancia de color de una placa exterior revestida utilizada actualmente. Se encontré que la pelicula
protectora suprimié una transferencia debido a la rugosidad de la superficie del molde, reduciendo asi la dispersion
Optica y reduciendo el cambio de color.

También, haciendo referencia a los resultados del Ejemplo de Referencia 2, el Ejemplo 1 y el Ejemplo Comparativo 1,
la fuerza adhesiva de la placa de acero laminado y la fuerza adhesiva del elemento metalico apenas cambiaron
independientemente de la presencia o ausencia de la pelicula protectora. Se encontr6é que la resina y el metal en la
Tabla 1 se adhirieron firmemente, y que la relajacion de tensién suficiente actud sobre el grado de moldeado del metal,
lo que permitid recubrir con la pelicula de sustitucion de pintura que no se despega ni siquiera durante el moldeado.

También, de la comparacion entre el Ejemplo 2 y el Ejemplo comparativo 2, se encontré que el sustrato de resina
unido por moldeo con inserto de pelicula y el sustrato de resina unido por moldeo TOM eran diferentes en apariencia
y modo de rotura en una prueba de pelado. El cambio de color AE del sustrato de resina moldeado por insercién es
tan pequefio como 0,2 en comparacion con la pelicula de sustitucion de pintura original, pero AE cambia en gran
medida en el moldeado TOM. Se supone que esto es el resultado de la dispersién 6ptica debido a la formacion de
poros finos en la pelicula de revestimiento provocada por la promocién de la evaporacion de un disolvente que queda
en una cantidad de traza debido al calentamiento a presion reducida, y se supone que el moldeo por insercion de
pelicula es util porque es posible adherirse a la pelicula de revestimiento sin producir un cambio repentino. Ademas,
el sustrato de resina moldeado por insercion mostré inmediatamente la fuerza adhesiva maxima inmediatamente
después del inicio de la prueba de pelado, y alcanzé un punto de ruptura sin continuar despegandose después. La
rotura fue la rotura de la pelicula de sustitucion de pintura. Por otro lado, en el articulo de moldeo TOM del Ejemplo
comparativo 2, el desprendimiento continué después de un punto de inicio del desprendimiento, y todas las peliculas
de revestimiento se despegaron de la superficie del sustrato sin romper la pelicula del sustrato. A partir de esto, se
encontr6 que la rotura era una rotura cohesiva de la capa adhesiva. El valor maximo de la fuerza adhesiva es mayor
en los Ejemplos en los que se realizé la unién por termocompresion que en el Ejemplo comparativo 2, y dado que el
pelado no continda, es facil obtener el efecto de que, incluso en el caso de que se despegue el revestimiento, el pelado
no progresa fuera de una region correspondiente al mismo.

Como resultado de realizar dicho experimento, el elemento de metal y el elemento de resina que tienen una funcién
adhesiva por union por termocompresion muestran una fuerza adhesiva mayor que la fuerza adhesiva en el caso de
usar un adhesivo, y se conservé la apariencia estética después del moldeo que es equivalente a la de un producto
pintado. Ademas, como se muestra en el moldeo por presién en frio del elemento de metal, la apariencia estética
dentro del cuerpo laminado podria mantenerse moldeando simultdneamente la pelicula protectora.

Debe tenerse en cuenta que el grado de moldeado de metal descrito en la Tabla 1 anterior esta representado por una
relacion de ampliacién de la longitud de un lado de un cuadrado de 10 mm dibujado en la pelicula de sustituciéon de
pintura. L*, a*, b*, GR/60° y AE en la evaluacién de apariencia descrita en la Tabla 1 representan los resultados
obtenidos por la medicion de la luz reflejada de un método n-45° utilizando SE6000 fabricado por NIPPON DENSHOKU
INDUSTRIES CO., LTD. como dispositivo de medicién. AE en la Tabla 1 se obtuvo mediante la siguiente Férmula (1)
usando L*, a* y b* de cada uno de los ejemplos de referencia 2, Ejemplos y Ejemplos comparativos como L*1, a*1, y
b*1, basado en L*, a* y b* de la pelicula de sustitucion de pintura del ejemplo de referencia 1.

AE = {(L* - L*1)2 + (a* - @*1)2 + (b* - b*1)2} (1/2) - - - Férmula (1)

El valor maximo de la fuerza adhesiva en la Tabla 1 representa el valor maximo (MPa) en un caso en el que se realizé
la prueba de fuerza adhesiva en la que se usa una pieza de prueba que tiene un ancho de 20 mm y el pelado se
realiza en una direccion de 180° a una velocidad de pelado de 50 mm/min bajo una atmésfera de 25 °C, y el modo de
rotura en la Tabla 1 representa una porcion rota después del pelado.

Aplicabilidad Industrial

La realizacion anterior se ha descrito aplicada a partes de un automévil o similar. Sin embargo, la divulgacién no se
limita a esto y, por ejemplo, la pelicula de sustitucién de pintura 1 también se puede utilizar para un vehiculo (una
motocicleta, un camion, o similar) que no sea un automaévil, un barco (un bote a motor o similar), un aparato doméstico,
un producto estéreo, un elemento de la construccién, un producto de placa de acero.

LISTA DE SIMBOLOS DE REFERENCIA

1 Pelicula de sustitucién de pintura
11 Pelicula de resina termoplastica
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Capa coloreada

Capa de revestimiento dura semicurada

Capa adhesiva

Capa de superficie modificada (lado de la capa sin color)
Capa de superficie modificada (lado de la capa coloreada)
Capa antiincrustante

Capa de material brillante

Capa transparente

Pelicula protectora

Pelicula de resina termoplastica

Capa de liberacion

Cuerpo laminado
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REIVINDICACIONES

1. Un método para producir un elemento de metal, que se utiliza como parte exterior de un vehiculo, comprendiendo
el método:

una etapa de moldeo de:

mediante el uso de un cuerpo laminado que incluye una pelicula de sustitucion de pintura que incluye una pelicula
de resina termoplastica, una capa coloreada y una capa dura semicurada, en este orden, y una pelicula protectora
que se une a una superficie de la capa dura semicurada, y usando una placa de acero,

realizar la unién por termocompresion en el cuerpo laminado y la placa de acero, que ha sido calentado, y
realizando moldeo a presion mientras se cura la capa de revestimiento dura semicurada, en donde

la pelicula de resina termoplastica en la pelicula de sustitucion de pintura contiene al menos uno seleccionado del
grupo que consiste en una resina de poliolefina, una resina de poliamida, una resina acrilica, una resina de
poliéster, una resina de policarbonato y una resina de sulfuro de poliarileno,

la capa coloreada de la pelicula de sustituciéon de pintura contiene una resina aglutinante y un agente colorante,
la capa dura semicurada de la pelicula de sustitucidn de pintura contiene una resina termoendurecible, y

la pelicula protectora contiene al menos uno seleccionado del grupo que consiste en una resina de poliolefina, una
resina de poliamida, una resina acrilica, una resina de poliéster, una resina de policarbonato y una resina de sulfuro
de poliarileno.

2. El método para producir un elemento de metal de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde, en la etapa de moldeo,
un lado del cuerpo laminado en el que esta presente la pelicula de sustitucion de pintura se une a la placa de acero
calentada mediante unién por fusién térmica.

3. El método para producir un elemento de metal de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde, en el caso de unir un
lado de la pelicula de sustitucidon de pintura en el que esta presente la pelicula de resina termoplastica a la placa de
acero calentada, la pelicula de sustitucion de pintura se enfria desde un lado de la pelicula protectora.

4. Un método para producir un elemento de resina, que se utiliza como parte exterior de un vehiculo, comprendiendo
el método:

mediante el uso de un cuerpo laminado que incluye una pelicula de sustitucion de pintura que incluye una pelicula
de resina termoplastica, una capa coloreada y una capa dura semicurada, en este orden, y una pelicula protectora
que se une a una superficie de la capa dura semicurada, y utilizando una resina fundida,

insertar el cuerpo laminado en un molde, realizar moldeo en molde realizando moldeo por inyeccién usando la
resina fundida, y curar la capa de revestimiento duro semicurado después de la insercién en el molde y hasta que
finaliza el moldeo en molde, en donde

la pelicula de resina termoplastica en la pelicula de sustitucion de pintura contiene al menos uno seleccionado del
grupo que consiste en una resina de poliolefina, una resina de poliamida, una resina acrilica, una resina de
poliéster, una resina de policarbonato y una resina de sulfuro de poliarileno,

la capa coloreada de la pelicula de sustitucidon de pintura contiene una resina aglutinante y un agente colorante,
la capa dura semicurada de la pelicula de sustitucidn de pintura contiene una resina termoendurecible, y

la pelicula protectora contiene al menos uno seleccionado del grupo que consiste en una resina de poliolefina, una
resina de poliamida, una resina acrilica, una resina de poliéster, una resina de policarbonato y una resina de sulfuro
de poliarileno.

5. El método para producir un elemento de resina de acuerdo con la reivindicacién 4, en donde una resina inyectada
en el moldeo por inyeccion es al menos una seleccionada del grupo que consiste en una resina de poliolefina, una
resina de poliamida, una resina de policarbonato y una resina de sulfuro de polifenileno.

6. El método para producir un elemento de resina de acuerdo con la reivindicacién 5, en donde la resina de poliolefina
incluye una resina de polipropileno.

7. Un método para producir una parte exterior de un vehiculo, que comprende:

combinar el elemento de metal producido por el método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3,
y el elemento de resina obtenido por el método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 4 a 6.

8. El método de produccion de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, en donde la resina
termoendurecible incluye una resina acrilica.

9. El método de produccion de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, en donde el agente colorante
es al menos uno seleccionado del grupo que consiste en un negro de carbén (tinta china), un pigmento negro de hierro,
un pigmento blanco de titanio, un pigmento blanco de antimonio, un pigmento amarillo de cromo, un pigmento amarillo
de titanio, un pigmento rojo de bengala, un pigmento rojo de cadmio, un pigmento ultramar, un pigmento azul de
cobalto, un pigmento rojo de quinacridona, un pigmento amarillo de isoindolinona, un pigmento azul de ftalocianina,
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un pigmento de aluminio, un pigmento de latén, un pigmento de didxido de titanio y un pigmento nacarado.

10. El método de produccion de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, en donde la pelicula de
resina termoplastica no incluye una capa adhesiva que tenga un espesor de mas de 1 ym.
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