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PROCESSO PARA A PRODUGCAO DE FOLHAS MULTICOLORES, EM QUE, PELO MENOS, DUAS
FOLHAS DE SUPERFICIE (2, 3) DE CORES DIFERENTES SAO LAMINADAS SOBRE UMA FOLHA
DE SUPORTE (4), EM QUE A SUPERFICIE DAS FOLHAS DE SUPERFICIE OU DO COMPOSTO DAS
FOLHAS ESTA PROVIDA COM UMA ESTRUTURA DE SUPERFICIE, E EM QUE, COMO FOLHA DE
SUPORTE, E UTILIZADA UMA FOLHA DE ESPUMA PLASTICA TERMOPLASTICA E AS FOLHAS DE
SUPERFICIE SAO RESPETIVAMENTE LAMINADAS DE FORMA SUCESSIVA, UMA APOS A OUTRA,
E DE FORMA SOBREPOSTA SOBRE A FOLHA DE SUPORTE.



RESUMO
"PROCESSO PARA A PRODUGCAO DE FOLHAS MULTICOLORES"

Processo para a producdo de folhas multicolores, em que,
pelo menos, duas folhas de superficie (2, 3) de cores
diferentes sdo laminadas sobre uma folha de suporte (4), em
que a superficie das folhas de superficie ou do composto
das folhas estd provida com uma estrutura de superficie, e
em que, como folha de suporte, é utilizada uma folha de
espuma pléstica termopléstica e as folhas de superficie séo
respetivamente laminadas de forma sucessiva, uma apds a

outra, e de forma sobreposta sobre a folha de suporte.
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Figura 1



DESCRICAO
"PROCESSO PARA A PRODUCAO DE FOLHAS MULTICOLORES"

A invencdo refere-se a um processo para a producdo de
folhas multicolores, em que, pelo menos, duas folhas de
superficie de cores diferentes sdo laminadas sobre uma
folha de suporte e sédo eventualmente aplicadas mais camadas
de pintura ou camadas adesivas, em que a superficie das
folhas de superficie ou do composto das folhas estd provida
com uma estrutura de superficie, é preferencialmente
gofrada e, de seguida, é eventualmente cortada. A estrutura
de superficie é constituida, por exemplo, por uma estrutura

granulada semelhante a couro ou técnica.

A DE 195 30 757 Al divulga um processo e um dispositivo
para a producdo de folhas Dbicolores ou de folhas
multicolores, por exemplo para painéis de instrumentos, em
que uma folha de suporte constituida por um material
plastico é forrada com camadas de plastico ou folhas de
pléastico adicionais de cor diferente, com auxilio de uma
matriz de extrusdo especificamente moldada. Para além
disso, a matriz de extrusdo apresenta um intersticio ou um
corte transversal de saida para o produto extrudado da
folha de suporte, sobre a qual estdo dispostos dois cortes
transversais de saida adicionais, ©para as camadas de
cobertura de cor, cujas vias ou canais de saida estédo
separados por uma saliéncia cuneiforme ou em forma
triangular que se estende até pouco antes da camada do
material de superficie/do material da camada de cobertura
de cor sobre a folha de suporte. Deste modo, o produto
extrudado para as camadas de cobertura funde-se pouco antes
de embater contra a folha de suporte, pelo que apesar de

resultar uma razoavelmente boa conducdo de costura entre as



diferentes &reas de cor, ndo é, no entanto, possivel evitar
uma ligeira mistura das cores na Aarea de sobreposicdo. Por
conseguinte, este processo é de preferéncia aplicével, nos
casos em que cores de intensidades razoavelmente diferentes
se encontram umas com as outras, como por exemplo,

diferentes tons de cinzento.

A DE 101 21 518 Al divulga um processo para a producdo de
uma folha de espuma bicolor ou multicolor, em gque uma
camada inferior de suporte de folha de espuma é forrada com
uma camada de cobertura, que, por sua vez, ¢é novamente
constituida por, pelo menos, duas camadas, nomeadamente uma
camada de suporte e, pelo menos, uma camada adicional. A
camada de suporte em uma primeira cor apresenta, neste
caso, depressbes laminadas ou perfiladas de outra forma,
nas gquais a camada adicional de uma outra cor é colocada de
tal forma, que resulta uma superficie exterior nivelada
entre a camada de suporte e a camada adicional. A aplicacéo
das camadas resulta, neste caso, de um processo de
extrusdo. Embora resultem transicdes de cores bastante
boas, o processo de producdo requer um esforco mecidnico e
temporal consideravel, devido as perfilagens necesséarias

pouco toleradas e aos diversos extrusores.

A WO 03/080397 Al divulga uma folha de pléstico multicolor,
em que a camada de cobertura de superficie ou camada de
cobertura ¢ constituida por diferentes camadas. A camada de
cobertura constituida por varias camadas é laminada sobre
uma camada de espuma inferior. A camada de cobertura ¢&,
deste modo, de tal forma construida, gque pelo menos um
canto de uma primeira camada de cobertura é sobreposto por

um canto de uma segunda camada de cobertura.

A invencdo teve, por conseguinte, como objetivo, fornecer

um método para a producdo de folhas multicolores, nas quais



¢ alcancéavel uma separacdo de cores definida, claramente
delineada e limpa de camadas de cores individuais, sem
zonas de mistura, a qual ¢é realizada de forma simples,
econémica e com custos de producdo relativamente baixos, e
com tal gualidade gque também é adequada para a laminacdo de

cores fortemente diferentes.

Este objetivo ¢ alcancado através das caracteristicas da
reivindicacdo principal. Deste modo é utilizada como folha
de suporte uma folha de espuma plastica termoplastica, em
que as folhas de superficie de diferentes cores sé&o
respetivamente laminadas de forma sucessiva, uma apds a
outra, sobre a folha de suporte e a folha que é, de forma
respetiva, seguidamente laminada sobrepde, pelo menos, a

folha anteriormente laminada, na sua area de costura.

Através de um tal processo, resulta uma denominada "folha
de espuma sem suporte", isto é, uma folha provida com uma
camada de espuma no verso e uma camada de cobertura, sem
camadas intermédias de suporte/de reforco adicionais, com
uma costura de separacdo exata e retilinea entre as duas
camadas de cor, sem limpezas ou gradacdes da cor e sem um
meandro da &rea de costura. Tais "folhas de espuma sem
suporte”™ ou "espumas sem suporte" podem aguentar graus de
transformacdo relativamente altos na deformacdo seguinte,
portanto, por exemplo, aquando da aplicacdo em suportes de
painéis de instrumentos ou de revestimento de portas para
veiculos a motor. Estas sdo, por conseguinte, em termos de
deformabilidade, de longe superiores as peles artificiais,
nas quais uma camada de suporte, por exemplo de fibras de
tecido, ¢é incorporada no produto e ai permanece também

aquando do processamento posterior.

A qualidade surpreendente da &area de costura ¢é, com este

processo muito simples, reduzida a uma forma mais simples,



pelo facto de que, através da aplicacdo efetuada de forma
sucessiva das folhas de superficie, ocorre j& uma fixacédo
segura de cada folha de superficie sobre a folha de espuma
de suporte, de modo que a <colocacdo definida e a
sobreposicédo das respetivas folhas de superficie seguintes
se forma de modo muito mais seguro e mais facil. Sendo aqui
utilizado um processo convencional, em que as folhas de
superficie aquecidas s&o, ao mesmo tempo, forradas, entéo
poderiam resultar contracdes da largura nas folhas de
superficie, através de tensbdes emergentes de tracéo,
através de aumento de temperatura e através de
particularidades de controlo de temperatura, que nédo

favorecem uma sobreposicdo definida e meandrosa.

Uma forma de realizacdo vantajosa consiste no facto de a
introducdo da estrutura de superficie ocorrer através de um
processo de rolamento, apdés a laminacdo da folha de
suporte, preferencialmente com o auxilio de rolos de
pressdo, em que a area de sobreposicdo/4rea de costura das
folhas de superficie é reduzida na sua camada de espessura.
Na combinacdo com a condicional fixacdo das folhas de
superficie individuais, através da camada aplicada de forma
sucessiva, resulta aqui, com auxilio de um tal
desenvolvimento em uma Unica etapa adicional de fabrico, o
muito bom ajuste da espessura de camada das camadas de cor
situadas prdéximas umas das outras e da &rea de passagem da
costura, o que € por sua vez importante para o limpo

decurso da costura.

Uma forma de realizacdo vantajosa adicional consiste no
facto de as folhas de superficie, respetivamente antes da
laminac&o, serem conduzidas sobre comprimentos de rolo
aquecidos e, assim, pré-aquecidas. Deste modo, a reacdo das
folhas de superficie pode ser influenciada pela folha de

espuma de suporte e, com isso, a fixacdo inicial té&o



importante para as etapas de producdo adicionais das folhas

de superficie individuais sobre a folha de suporte.

As folhas de superficie respetivas sdo, eventualmente com o
auxilio de cilindros de impressédo de igual forma aquecidos,
aplicadas sob pressédo, sobre a folha de superficie. De
forma wvantajosa, as folhas de superficie s&o, através dos
rolos e cilindros aquecidos, pré-aquecidas a uma
temperatura de 90 até 180° C, preferencialmente até 150° C.
Estas temperaturas, em inter-relacdo com a pressdo de
cilindro dos cilindros de impressédo, apresentaram-se como

particularmente favoraveis para o processo.

Uma forma de realizacdo vantajosa adicional consiste no
facto de, pelo menos, a folha de superficie temporalmente
anterior ser, de forma respetiva, deslocéavel
transversalmente de forma controlada a direcdo de producéo,
através de um dispositivo guia, em relacdo a sua posicdo de
suporte requerida para a laminacdo na folha de suporte.
Deste modo, pode realizar-se um controlo uniaxial
suficientemente preciso e simples, através do qual a folha
de superficie respetiva & posiciondvel de forma exata e em
inter-relacdo com os restantes paradmetros de temperatura e
pressdo de suporte, que resulta em uma &rea de costura
limpa. Naturalmente que o posicionamento da folha de
superficie temporalmente anterior ou a posicdo da folha de
espuma de suporte transversal a direcdo de producdo pode
também ser controlado, embora talvez com um esforco um

pouco maior.

Vantajosamente, para a melhor utilizacdo possivel de um
processo de producdo deste tipo, as folhas de suporte sé&o
compostas por espuma pléstica de poliolefina e as folhas de
superficie s&do compostas por olefina termopléstica. Ambos

os tipos de plésticos podem ser Dbem trabalhados a



temperaturas normais, através das denominadas condutas de
temperatura e pressdo, e manuseadas no estado de producédo
liguido/pastoso necessario. O mesmo se aplica a folhas de
suporte e folhas de superficie de plasticos em PVC ou de

poliuretano.

Com referéncia a um exemplo de forma de realizacdo, o
processo de acordo com a invencdo pode ser ilustrado em

mais pormenor.

A Figura 1 mostra um diagrama esquematico de um plano de
producdo para uma folha de espuma sem suporte 1, de acordo

com a invencdo, com uma parte superior com duas cores.

A folha de espuma sem suporte 1 é composta por bandas de
plastico de cores diferentes, que sdo laminadas como folhas
de superficie 2 e 3 sobre uma camada de suporte de espuma

plastica 4.

Para servir este propdsito estdo tabuleiros de rolos ou
unidades de laminacdo, dos quais, neste caso, para uma
questdo de clareza somente o0os Ultimos cilindros de
impressdo 5, 6 sdo mostrados em cada caso. A folha de
superficie 2 passa por baixo do cilindro de impresséo
aquecido 5 sobre a folha de espuma de suporte de espuma de
pléastico 4 (folha de suporte) e ¢é fixada por pressdo e
calor na sua posicdo. A folha de suporte tem, deste modo,

uma espessura de 1 a 5 mm.

Aplicada temporalmente e em direcdo da producdoc 7, a folha
de superficie 3 é, posteriormente, de tal forma aplicada
que é também fixada através de pressdo e calor do cilindro
de impressdo aquecido 6, desta vez tanto sobre a camada de

suporte (folha de espuma) 4, como também na A&rea de



sobreposicdo 8 sobre a folha de superficie 2 aplicada

anteriormente.

Em uma etapa subsequente a laminacdo, as folhas de
superficie 2 e 3 sdo fornecidas com uma estrutura de
superficie. Tal ocorre através do cilindro de pressédo 9,
que é suportado por um contrarrolo 10. A 4rea de
sobreposicdo/area de costura das folhas de superficie ¢é,
consequentemente, reduzida na sua camada de espessura e
totalmente fixada. As folhas de superficie 2 e 3 podem ser
ainda previamente fornecidas com uma camada de pintura, que
pode realizar uma variedade de objetivos, a titulo de
exemplo, protecdo contra danos mecidnicos, prevencdo de
fragilizacdo por radiacdo UV, etc. Na parte inferior da
camada de suporte 4 ¢é previamente aplicado um verniz
adesivo traseiro, que facilita a juncdo subsequente com um
corpo tridimensional, por exemplo um revestimento de porta

de um veiculo a motor.

Lista de referéncias

(parte da Descricédo)

Folha de espuma sem suporte

~
W

Folha de superficie

Folha de suporte de espuma pléstica
Cilindro de impresséo

Cilindro de impresséo

Direcdo de producéo

Area de sobreposicio

Rolo de presséao
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Contrarrolo
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REIVINDICACOES

1. Processo para a producdo de folhas multicolores, em
que, pelo menos, duas folhas de superficie (2, 3) de
cores diferentes sdo laminadas sobre uma folha de
suporte (4) e sdo eventualmente aplicadas mais camadas
de pintura ou camadas adesivas, em que a superficie
das folhas de superficie ou do composto das folhas
estd provida com uma estrutura de superficie, é
preferencialmente gofrada e, de seguida, é
eventualmente cortada, em que, como folha de suporte
(4), ¢ utilizada uma folha de espuma pléstica
termopléstica, em as folhas de superficie (2, 3) de
cores diferentes s&o resgpetivamente laminadas de forma
sucessiva, uma apds a outra, sobre a folha de suporte
(4) e a folha que ¢, de forma respetiva, seguidamente
laminada sobrepde, pelo menos, a folha anteriormente

laminada, na sua area de costura.

2. Processo, de acordo com a reivindicacéo 1,
caracterizado por a introducdo da estrutura de
superficie ocorrer através de um  processo de
rolamento, apds a laminacdo da folha de suporte (4),
preferencialmente com o auxilio do cilindro de presséo
(9), em que a Area de sobreposicdo/area de costura (8)
das folhas de superficie (2, 3) ¢é reduzida na sua

camada de espessura.

3. Processo, de acordo com a reivindicacdo 1 ou 2,
caracterizado por, respetivamente antes da laminacgéo,
as folhas de superficie (2, 3) serem conduzidas sobre
comprimentos de rolo aquecidos (5, 6) e, deste modo,

pré-aquecidas.



4., Processo, de acordo com a reivindicacéo 3,
caracterizado por as folhas de superficie (2, 3) serem
pré-aquecidas a uma temperatura de 90 até 180° C(C,

preferencialmente até 150°.

5. Processo, de acordo com as reivindicacbdes 1 a 4,
caracterizado por, pelo menos, a folha de superficie
(3) temporalmente anterior ser, de forma respetiva,
deslocével transversalmente de forma controlada a
direcdo de producdo, através de um dispositivo guia,
em relacdo a sua posicdo de suporte requerida para a

laminacdo na folha de suporte (4).
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