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(57) Resumo: COMPONENTE PARA VEICULO E METODO PARA
FABRICAGAO DE UM COMPONENTE PARA VEICULO. Um processo
para proporcionar uma regiao acolchoada (14) sobre um substrato (12)
é divulgado. O substrato (12) é pelo menos parcialmente revestido por
uma folha (18), de preferéncia de material texturizado. Um forro (22) é
acoplado ao substrato (12) e um material comprimivel (24) (tal como
espuma) é injetado entre a folha (22) e o forro (24) . A folha (18) se
destina a promove a adesdo ao material comprimivel (24) (por
exemplo, unido ou ligagdo mecanica e/ou quimica) . Se porgdes da
folha de cobertura (18) estdo expostas sobre uma superficie visivel, a
folha de cobertura pode também ser configurada para proporcionar
uma aparéncia decorativa ou ornamental.




10

15

20

25

30

1/22

COMPONENTE PARA VEICULO E METODO PARA FABRICACKO DE UM
COMPONENTE PARA VEICULO
REFERENCIA REMISSIVA A PEDIDOS DE PATENTE RELACIONADOS

O presente pedido é wuma Fase Nacional do Pedido
Internacional N° PCT/US2006/009482, depositado em 16 de
margo de 2006, que reivindica a prioridade sob 35 U.S.C. §
119, ao Pedido Provisdrio U.S. No. 60/662.568, depositado
em 17/3/2005, intitulado "VEHICLE COMPONENT AND METHOD FOR
MAKING A VEHICLE COMPONENT" (No. Documento do Procurador
026032-4876). O contetido do Pedido Internacional N°
PCT/US2006/009482, depositado em 16 de margo de 2006, e
Pedido Provisdrio U.S. No. 60/662.568, depositado em
17/3/2005, sdo aqui incorporados por referéncia em sua
totalidade,

ANTECEDENTES DA INVENCKO

A presente invengado se refere, de modo geral, ao campo
de proporcionar regides acolchoadas a um substrato para uso
em um veiculo, tal como um painel de veiculo.

E conhecido <colocar espuma no 1lugar e revestir
parcialmente com espuma painéis de acabamento de veiculos.
Tais painéis conhecidos incluem um substrato, um forro
acoplado ao substrato e uma espuma injetada entre o
substrato e o forro. Contudo, obtengdo de uma ligagdo entre
o substrato (tipicamente plastico) e a espuma algumas vezes
requer tratamento da superficie do substrato (por exemplo,
chama, primer ou abrasdo) para promover a adesdo entre o
substrato e a espuma. Tais tratamentos custam materiais e
trabalho.

Consequentemente, seria vantajoso acoplar uma folha a

base de substrato para proporcionar uma aparéncia
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ornamental desejada sobre uma porgdo do painel e
proporcionar uma superficie que promove a adesdo entre a
espuma na regido acolchoada. Seria também vantajoso acoplar
a folha ao substrato de modo que a folha proporcione pelo
menos uma porgao da superficie visivel (por exemplo, a
superficie ou lado "A"). Proporcionar um componente barato,
confidvel e amplamente adaptavel para o interior de um
veiculo que evita os problemas acima mencionados ou outros
representaria um avango significativo na técnica.
SUMARIO DA INVENGAO

A presente invengdo se refere a um processo para
proporcionar uma regido acolchoada sobre um substrato. O
substrato compreende uma base que & coberta por uma folha
de material. A folha de material pode ser acoplada & base
de substrato através de moldagem do substrato contra a
folha de material. Um forro é acoplado ao substrato e um
material enchedor, tal como espuma, é injetado entre o
substrato e o forro. A folha ‘de cobertura se destina a
promover a adesdao do material enchedor (por exemplo, unido
ou ligagdo mecédnica e/ou gquimica). Se por¢des da folha de
cobertura estdo expostas sobre a superficie "A", a folha de
cobertura pode também proporcionar uma aparéncia decorativa
ou ornamental.

A presente invengdo também se refere a um método de
fabricag¢do de uma regido acolchoada sobre um substrato. O
método compreende acoplamento de uma folha a pelo menos uma
porgao do substrato; acoplamento de uma camada de cobertura
ao substrato; e introdug¢do de um material comprimivel entre
a folha e a camada de cobertura.

A presente invengdo ainda se refere a um painel
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compreendendo um substrato; uma folha acoplada éo
substrato; uma camada de cobertura acoplada ao substrato; e
um material comprimivel disposto entre pelo menos uma
porgdo da camada texturizada e pelo menos uma porgado da
camada de cobertura.

Varias disposi¢des do substrato e regido acolchoada
podem ser usadas. Por exemplo, a folha de cobertura pode
cobrir o lado ou face toda da base de substrato (por
exemplo, através do processo por tras do molde) e a regido
acolchoada é& disposta sobre uma porgdo do substrato (por
exemplo, através de um processo de espuma no lugar parcial
ou PFIP). Alternativamente, a folha de cobertura pode
cobrir um lado ou face toda do substrato (por exemplo,
através de um processo por tras do molde) e a regido
acolchoada estd disposta sobre o substrato todo (por
exemplo, através de um processo de espuma no lugar ou FIP),
de modo que o material enchedor seja encerrado pelo forro e
pela folha de cobertura acoplada ao substrato.
Alternativamente, a folha de cobertura cobre uma area local
ou um lado ou face do substrato (por exemplo, através de um
processo por tras do molde parcial ou PMB) e a regido
acolchoada esta disposta sobre uma porgdo da area local do
substrato (por exemplo, através de um processo de espuma no
lﬁgar parcial ou PFIP). Alternativamente, a folha de
cobertura cobre uma 4&area 1local de um lado ou face do
substrato (por exemplo, através de um processo por tras do
molde parcial ou PMB) e a regido acolchoada esta disposta
sobre as areas locals todas do laminado de folha/substrato.

A presente invengdo ainda se refere & Vvarias

caracteristicas e combinaglOes de caracteristicas mostradas
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e descritas nas modalidades divulgadas. Outras formas nas
quais objetivos e caracteristicas das modalidades
divulgadas sdo obtidos serdo descritos na especificagdo a
seguir ou se tornardo evidentes para aqueles habilitados na
técnica apds eles terem 1lido a presente especificagdo.
Essas outras formas sdo consideradas como caindo dentro do
escopo das modalidades divulgadas se elas caem dentro do
escopo das reivindicag¢gdes que seguem.
BREVE DESCRICKO DOS DESENHOS

A FIG. 1 é uma vista em perspectiva de um painel de
acabamento de porta de veiculo tendo uma regiao acolchoada
acoplada a uma base de substrato coberta por uma folha de
material.

A FIG. 2 é& wuma vista frontal de um painel de
acabamento de porta de veiculo (a superficie "A") tendo uma
regido acolchoada acoplada a uma base de substrato coberta
por uma folha de material junto com se¢des moldadas através
de inje¢des distintas de resina plastica.

A FIG. 3 é& uma vista em perspectiva fragmentada da
regido acolchoada, folha de cobertura e substrato injetado
com maltiplos plasticos do substrato da FIG. 2.

A FIG. 4 & uma vista traseira do painel (a superficie
"B") da FIG. 2.

A FIG. 5 é uma vista fragmentada do painel da FIG. 4
com uma abertura para injegdo de um material enchedor entre
o forro e o substrato.

A FIG. 6 & uma vista frontal do painel da FIG. 2 antes
que a folha de cobertura e o forro sejam acoplados a base
de substrato.

A FIG. 7 é& uma vista frontal do painel da FIG. 6 apds
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a folha de cobertura ter sido acoplada a base de substrato.

A FIG. 8 & uma vista fragmentada da folha de cobertura
acoplada & base de substrato da FIG. 7, ilustrando a folha
de cobertura nos recessos da base de substrato.

As FIGS. 9-12 sdo vistas seccionais esquematicas de
modalidades exemplificativas de componentes interiores do
veiculo.

A FIG. 13 é uma vista seccional de um substrato preso
contra um forro por se¢des de molde fechadas.

A FIG. 14 & uma vista seccional de um substrato preso
contra um forro através de pressdo a VAacuo.

As FIGS. 15-17 mostram vistas esquemdticas de um
processo para moldagem de uma base de substrato por multi-
injeg¢do com uma folha de cobertura.

A FIG. 18 mostra o substrato multi-injetado feito por
meio do processo mostrado nas FIGS. 15-17, antes de sofrer
O processo de espuma-no-lugar ou espuma-no-lugar parcial.

DESCRICKO DETALHADA DAS MODALIDADES PREFERIDAS

Antes de prosseguir com a descrigdo de uma série de
modalidades exemplificativas da invencdo em detalhes, devé
ser compreendido que a invencdo ndo estd limitada aos
detalhes ou metodologia apresentada na descrigdo a seguir
ou ilustrada nos desenhos. A invengdo é capaz de outras
modalidades ou ser praticada ou realizada de varias formas.
Também deve ser compreendido que a fraseologia ou
terminologia empregada aqui é para fins de descricdo e ndo
devera ser considerada como limitativa.

Em geral, o componente ou artigo moldado descrito na
presente divulgacdo & um artigo moldado tendo uma ou mais

areas ou por¢des localizadas ou distintas de maciez ou



10

15

20

25

30

6/22

acolchoamento. Em uma modalidade, o artigo moldado &
configurado como um painel de acabamento para uso em um
veiculo (por exemplo, automéveis, tais como carros,
caminhdes, Onibus e semelhantes; aeronaves, barcos, etc.).
Fornecimento de um painel de acabamento com uma ou mais
dreas ou porgdes localizadas ou distintas de maciez ou
acolchoamento permite que o painel de acabamento inclua,
seletivamente, &reas de maciez em &reas que provavelmente
estardo em interface com um passageiro ou outro individuo
sem a necessidade de proporcionar acolchoamento ao painel
de acabamento todo. Dessa maneira, as areas de
acolchoamento podem ser otimizadas baseado na experiéncia
tipica do passageiro. Uma caracteristica vantajosa de tal
painel de acabamento &€ que materiais e custos de fabricacdo
podem ser reduzidos e a pratica relativamente ineficaz de
proporcionar acolchoamento em &reas que geralmente ndo s3o
contatadas por um passageiro pode ser eliminada.

O artigo moldado descrito na presente divulgacdo pode
ser empregado em uma variedade de aplicag¢des e geralmente &
aplicavel com qualquer aplicagdo em que seria benéfico
proporcionar um artigo moldado tendo uma ou mais &reas ou
pogdes localizadas ou distintas de maciez ou acolchoamento.
Conforme mencionado acima, em uma modalidade, o artigo
moldado &€ um painel de acabamento para uso em um veiculo.
Tais painéis de acabamento sdo particularmente adequados
para uso em um compartimento interno para passageiro de um
veiculo e podem encontrar utilidade na forma de painéis
para porta, para-brisas, painéis de instrumentos, consoles,
adornos da parede lateral, revestimentos acima da cabecga,

visores ou outros componentes de veiculo ou por¢des dos
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mesmos. Embora as modalidades divulgadas possam ser
descritas como um painel de acabamento para porta de
veiculo, as caracteristicas das modalidades divulgadas séo
igualmente aplicaveis a outras aplicag¢des, tais como outros
painéis, artigos moldados e componentes e outros produtos
de escritdrio, domésticos ou educacionais, industriais,
comerciais ou para o consumidor, os quais empregam areas ou
regides localizadas de maciez.

Prosseguindo agora para as descrig¢des das modalidades
preferidas e exemplificativas, a FIG. 1 & uma vista em
perspectiva de um painel de porta 10 incluindo um membro ou
elemento na forma de um substrato, base ou estrato
relativamente rigido (referido aqui como um substrato 12) e
uma area localizada ou distinta de maciez ou acolchoamento
em areas ou porgdes (mostradas como uma camada ou regido
"com espuma" ou "comprimivel" ou acolchoada 14) que pode
ser contatada por um passageiro ou outro individuo. Por
exemplo, o painel de porta 10 inclui regides acolchoadas 14
sobre um encosto para o brago, adjacente a um umbral de
janela ou semelhante, sem proporcionar acolchoamento ao
painel para porta todo. Tal configuragdo permite que &reas
que ndo sdo, tipicamente, conectadas por um passageiro,
mostradas como uma ou mais porgdes, sejam feitas de um
material plastico relativamente duro ou outro. Para fins de
descrigdo, apenas um painel para porta serd mencionado, mas
€ compreendido por aqueles habilitados na técnica que a
descrigdo também se aplica a outras aplicacdes.

O substrato 12 inclui uma base 16 (por exemplo, de
preferéncia um painel ou folha plastica) e uma folha 18 de

material (por exemplo, folha de cobertura, estogue de
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cobertura, membro flexivel, forro, ldmina, folha, etc.)
acoplada a base 16 (por exemplo, para formar um laminado) .
De preferéncia, a folha 18 é& acoplada a base 16 em uma
operagdo por tras do molde (MB) ou por tras do molde
parcial (PMB), em que resina fundida que forma a base flui
contra a folha 18 (por exemplo, colocando-se a folha em um
molde e injetando-se a resina) e conforme ilustrado na FIG.
18. Em um processo por trads do molde, a folha cobre
totalmente uma grande superficie da base 16 (por exemplo,
substancialmente um lado todo). Em um processo por trds do
molde parcial, a folha 18 cobre parcialmente uma grande
superficie da base 16 (por exemplo, uma area local). Em um
processo por tras do molde parcial, as bordas da folha sdo
incrustadas no plastico por proje¢des em uma secdo do molde
que empurra as bordas em recessos em uma segdo oposta do
molde. Alternativamente, a folha pode ser acoplada & base
através de uma variedade de processos, incluindo adesivo,
sustentagdo térmica, soldagem (ultra-sénica, térmica,
etc.), prendedores (parafuso, grampo, pino, etc.) ou
semelhante. Fazendo referéncia &as FIGS. 4-12, a base 16
inclui um recesso 20 (por exemplo, ranhura, canal, etc.)
para receber porgdes da folha de cobertura e/ou do forro
(por exemplo, para distinguir ou ocultar os 1limites ou
interface entre esses componentes) .

De acordo com uma modalidade preferida, o material da
folha 18 e/ou a textura de sua superficie 19 sdo
selecionados para promover a adesdo ao material enchedor
(por exemplo, unido ou ligagdo mecdnica e/ou quimica). Por
exemplo, a superficie 19 da folha 18 inclui uma textura

(por exemplo, fibras, fragmentos, pé€los, vazios, recessos,
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pogos, etc.) para permitir que o material de espumagdo se
ligue mecénica e/ou quimicamente (por exemplo, fusdo,
soldagem, etc.) a medida que ele se expande e/ou cura. A

folha 18 se destina a ter uma variedade de finalidades,
incluindo fornecimento de uma superficie que pode ser
tocada por um ocupante do veiculo (por exemplo, textura,
maciez, etc.), a folha de cobertura 18 pode também ser
usada para proporcionar elementos decorativos ou aparéncias
ornamentais, tais como cores, texturas, padrdes (por
exemplo, 1imagens, indicios, textos, etc.) ou combinac¢des
dos mesmos que sdo formados, adicionados, proporcionados
sobre ou de outro modo dispostos sobre o lado ou superficie
da folha que, por fim, faceia pelo menos parcialmente o
interior do veiculo (por exemplo, a superficie visivel ou a
"superficie A").

A regido acolchoada 14 geralmente inclui uma camada
externa (mostrada como uma camada de cobertura ou forro 22)
e um material comprimivel ou enchedor 24 (veja, por
exemplo, material enchedor) proporcionado intermedidria ou
entre o forro e o substrato. Uma superficie exterior do
painel de acabamento (por exemplo, a porgdo visivel de um
compartimento de passageiro a qual, tipicamente, é referida
como a superficie ou lado "A", etc.) pode ser proporcionada
pelo substrato 12, a folha de cobertura 18 e/ou o forro 22
(ou porgdes desses) .

De acordo com uma modalidade preferida, o forro 22 &
proporcionado sobre o substrato 12 de uma maneira tal que
um espag¢o ou vazio (por exemplo, uma cavidade ou vio) é
formado intermedidrio ou entre pelo menos uma porgdo do

forro 22 e o substrato 12 (isto &, a porgdo de folha de
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cobertura 18 do substrato 12). De acordo com uma modalidade
exemplificativa, substancialmente todo o forro 22 distante
do limite 26 (por exemplo, interface, borda, etc.) entre o
substrato 12 e o forro 22 é separado do substrato por um
espago ou vazio (por exemplo, para formar uma cavidade). De
acordo com outra modalidade exemplificativa, por¢des do
forro 22 podem ser proporcionadas entre o forro e o
substrato em uma ou mais regides particulares. O design
escolhido em particular pode depender de qualquer um de uma
variedade de. fatores, incluindo a aparéncia e sensagdo
desejados da superficie externa do painel, custos de
materiais, facilidade de fabricacdo, etc.

Um material (por exemplo, o material comprimivel ou
enchedor 24) é proporcionado ou introduzido (por exemplo,
injetado sob pressdo, gravidade, etc.) na cavidade entre o
substrato 12 e o forro 22 para atuar como um enchedor.
Pretende-se que tal material atue como um material
relativamente macio ou de acolchoamento para proporcionar &
pelo menos uma porgao da regido acolchoada sua
caracteristica de relativa maciez ou acolchoamento. O
material enchedor 24 pode ser proporcionado na cavidade na
forma liquida e subsequentemente é expandido para encher a
cavidade. Por exemplo, onde um material de espuma 24 &
proporcionado como um material enchedor, a espuma reage
para expandir ‘e formar uma estrutura celular dentro da

cavidade. A medida que o material enchedor 24 se solidifica

(por exemplo, expande, cura, etc.), o material enchedor 24
se liga & folha 18 do substrato 12 (quimica e/ou
mecanicamente). A folha 18 pode ser proporcionada com uma

variedade de materiais ou texturas que promovem a ligacido
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com o material comprimivel 24.

De acordo com uma modalidade exemplificativa, o método
para introdug¢ao do material enchedor 24 na cavidade entre o
substrato 12 e o forro 22 inclui insercdo ou fornecimento
do substrato ou uma porgao do mesmo em um molde ou outra
maquina-motriz, tal como uma ferramenta de espuma-no-lugar
(FIP) ou espuma-no-lugar parcial (PFIP) tendo uma
configuragdo em casca de ostra. O substrato 12 é fornecido
em um molde 28, de modo que a porgcdo do lado "A" ou
superficie exterior estd de frente para fora (isto &, a
porgdo traseira do substrato estd em contato com as paredes
do molde) .

O forro 22 é preso contra ou acoplado ao substrato 12
em um ou mais locais, de preferéncia para proporcionar uma
vedagdo que contém a espuma a medida que ela expande. O
acoplamento pode ser realizado por meio de uma interconexdo
mecanica (por exemplo, um encaixe  por atrito ou
interferéncia) ou através de outros mecanismos. De acordo
com uma modalidade exemplificativa mostrada na FIG. 13, o
forro & preso contra o substrato por uma pressdo ou forca
das seg¢des de molde que se fecham sobre o substrato e o
forro (por exemplo, compressdo, aperto, etc.). Por exemplo,
o método pode incluir colocagdo do forro em uma das segdes
do molde, colocagdo do substrato na secdo do molde sobre o
forro e fechamento do molde. O forro e/ou o substrato podem
incluir caracteristicas configuradas para acoplar pelo
menos uma porgdo do forro ao substrato. Por exemplo,
conforme mostrado na FIG. 13, o forro 22 pode ser acoplado
ao substrato através de insergdo das bordas periféricas do

forro formadas no substrato para acoplar mecanicamente o
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forro 22 ao substrato 12. Em um exemplo, a protrusdo que se
estende de modo substancialmente inteiro em torno da
periferia do forro e do substrato inclui o canal que se
estende de modo substancialmente inteiro em torno da
periferia da area sobre a qual o forro é proporcionado. A
protrusdo & presa ou posicionada no canal de modo a vedar
em torno de substancialmente toda a periferia do forro para
formar uma vedacgao. De acordo com uma modalidade
exemplificativa, um ou ambos da protrusdo e do canal podem
ser estender apenas parcialmente em torno de sua periferia
para proporcionar vedagdo local do forro ao substrato (por

exemplo, o forro pode incluir uma pluralidade de protrusdes

‘que s&d&o proporcionadas intermitentemente em torno da

periferia do forro) . Varios tamanhos, formatos e
configuragdes podem ser usados para a protrusdo e o canal
para acoplar o forro ao substrato. De acordo com outras
modalidades exemplificativas, um vAcuo pode ser extraido
para prender o forro ao substrato além de ou em lugar do
acoplamento mecénico (por exemplo, utilizando uma ou mais
aberturas de vacuo 34 formadas no substrato). Em tal
modalidade, conforme mostrado na FIG. 14, o forro 22 é
mantido no 1lugar através de aplicagdo de um véacuo que
remove O ar entre as protrusdes e as paredes da abertura.
Uﬁa caixa de vacuo 36 pode ser usada para extrair o vacuo e
pode ter um tamanho suficiente para permitir
transbordamento de material enchedor em uma caixa de vacuo
durante fabricag¢do. Alternativamente, uma ou mais aberturas
34 proporcionadas no substrato para permitir o uso de um
vdcuo podem ser proporcionadas em outros locais no

substrato (isto &, ao invés de diretamente préximo ou
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adjacente a uma protrusdo proporcionadas sobre o forro). De
acordo com ainda outra modalidade exemplificativa,
caracteristicas de fixagao mecanica (por exemplo,
protrusdo(des) e canal(is) de encaixe por interferéncia) e
caracteristicas de acoplamento a vacuo podem ser
proporcionadas. De acordo com tal modalidade, o forro
inclui uma ou mais protrusdes gue se encaixam em uma ou
mais aberturas para prender mecanicamente o forro ao
substrato e o substrato também inclui uma ou mais aberturas
para permitir sucgdo por um vacuo para prender o forro ao
substrato. Em qualquer uma das modalidades exemplificativas
ilustradas nas FIGURAS (ou em outras modalidades
exemplificativas), uso de um vacuo pode atuar apenas como
um guia para proporcionar localizac¢do apropriada do forro
sobre o} substrato. De acordo com uma modalidade
alternativa, o forro é acoplado ao substrato por um
prendedor (por exemplo, parafuso, grampo, pino, etc.).

Uma vez que o molde ou maquina-motriz & fechada e o
forro 22 & preso ao substrato 12, espuma ou outro material
enchedor macio ou de acolchoamento 24 é introduzido (por
exemplo, através de injegdo, extrusdo, gravidade, etc.) em
uma ou mais cavidades formadas entre ou intermediarias ao
forro 22 e ao substrato 12. A medida que material enchedor
24 & injetado no espago ou cavidade (por exemplo, e
expandido), o material enchedor, de preferéncia, se acopla
a folha (por exemplo, mecdnica e/ou quimicamente). Como
tal, a folha promove a ligagdao (por exemplo, adesdo) entre
a folha e o material enchedor. Um ou mais tubos de
enchimento 38 ou outros dispositivos sdo acoplados a uma

abertura 40 formada no substrato que proporciona um ponto
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de entrada em uma ou mais cavidades proporcionadas entre o
forro e o substrato. O material enchedor 24 ndo escapa da
cavidade entre o forro e o substrato ou para a caixa de
vacuo 36 através das aberturas 34 em virtude da vedagao
entre o forro e o substrato (por exemplo, por meio do vacuo
e/ou mecanismos de acoplamento mecénico). VAarias outras
configura¢des para o encaixe entre o substrato e o tubo de
enchimento podem também ser utilizadas de acordo com varias
outras modalidades exemplificativas. Os numeros, tamanho,
formato e configuragdo de aberturas para acoplamento ao
tubo de enchimento (ou para permitir sucgdo a vacuo) podem
variar de acordo com outras modalidade exemplificativas.
Por exemplo, mais de um tubo de enchimento 38 pode ser
acoplado ao substrato em varios 1locais e mais de uma
abertura pode ser proporcionada para acoplamento a tais
tubos de enchimento. As varias <caracteristicas das
aberturas podem ser otimizadas de acordo com Varias
considerag¢des, incluindo capacidade de fabricacdo, custo e
outras consideragdes. Um ou mais orificios de ventilagdo
também podem ser proporcionados no substrato para reduzir a
quantidade de diéxido de carbono ou outro gds que se
acumule dentro do componente durante a operag¢do de
enchimento.

As FIGS. 9-12 mostram varias modalidades para o
substrato 12, folha 18, forro 22, componente de espuma
(material de enchimento) 24. De acordo com uma primeira
modalidade exemplificativa mostrada na FIG. 9, a folha 18
cobre um lado ou face toda do substrato (por exemplo,
através de um processo por tras do molde) e a regido

acolchoada 14 estd disposta sobre uma por¢ao do laminado de
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folha/substrato (por exemplo, através de um processo de
espuma-no-lugar parcial ou PFIP).

De acordo com uma segunda modalidade exemplificativa
mostrada na FIG. 10, a folha 18 cobre um lado ou face toda
do substrato 12 (por exemplo, através de um processo por
trds do molde) e a regido acolchoada 14 estd disposta sobre
o laminado de folha/substrato todo (por exemplo, através de
um processo de espuma-no-lugar ou FIP), de modo que o
material enchedor 24 estd encerrado pelo forro 22 e pela
folha 18 acoplada ao substrato 12.

De acordo com uma terceira modalidade exemplificativa
mostrada na FIG. 11, a folha 18 cobre uma area local ou um
lado ou face do substrato 12 (por exemplo, através de um
processo de por tras do molde parcial ou PMB) e a regido
acolchoada 14 estad disposta sobre uma porgdo de area local
do laminado de folha/substrato (por exemplo, através de um
processo de espuma-no-lugar parcial ou PFIP).

De acordo com uma quarta modalidade exemplificativa
mostrada na FIG. 12, a folha 18 cobre uma area local de um
lado ou face do substrato 12 (por exemplo, através de um
processo por tras do molde parcial ou PMB) e a regiao
acolchoada 14 estad disposta sobre as areas locais inteiras
do laminado de folha/substrato.

O componente compreendendo o forro 22, substrato 12 e
espuma 24 €&, entdo, removido do molde ou mé&quina-motriz. O
forro 22 & acoplado ao substrato 12 através de meios
mecanicos (por exemplo, acoplamento por protrusaoc e
abertura) e/ou através da interagdo e/ou ligagdo entre o
material enchedor 24 e a folha de cobertura 18 sobre o

substrato 12. Por exemplo, uma ligagdo pode ser formada
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entre a folha 18 e a espuma 24 proporcionada em uma
cavidade. De acordo com uma modalidade alternativa, um
adesivo pode ser proporcionado sobre um ou ambos do
substrato 12 e da folha de cobertura 18 e o forro 22 sobre
o interior da cavidade para ligar a espuma aoc mesmo.

Varias etapas de processo também podem ser utilizadas
além de ou em lugar daquelas mencionadas acima. Por
exemplo, pode ser necessario vedar ou fechar uma ou mais
aberturas proporcionadas no substrato subsequentemente &
operagao de enchimento (por exemplo, para impedir que a
espuma ou material enchedor escape). Em outro exemplo, o
molde pode ser girado apds inserg¢do do forro e substrato no
molde e fechamento do molde antes de enchimento da cavidade
ou cavidades com o material enchedor.

Os métodos para proporcionar A&reas ou regides
localizadas de maciez ou acolchoamento de uma maneira
descrita aqui podem ser wutilizados para proporcionar
artigos moldados tendo uma ampla variedade de
configura¢des. Por exemplo, o painel para porta pode ser

proporcionado com uma ou mais por¢des (por exemplo, &areas,

regides, ilhas, etc.) de pléastico duro (por exemplo,
chanfraduras, ressaltos, apliques, tacas, etc.). Em outro
exemplo, o painel para porta pode ser formado com

geometrias complexas. Em ainda outro exemplo, o painel para
porta pode incluir regides de acolchoamento acentuadas (por
exemplo, elevadas) ou com recessos para estética
intensificada.

De acordo com uma modalidade preferida, o substrato
pode ser feito de qualquer material adequado, incluindo

qualquer um de uma variedade de metais (por exemplo,
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aluminio, magnésio, ligas de metal, etc.) ou polimeros (por
exemplo, polipropileno, polietileno, copolimeros, etc.).
Qualquer um de uma variedade de metais pode ser usado,
incluindo polimeros tais como termoplasticos, termocurados,
elastdmeros e semelhantes. Por exemplo, qualquer uma de uma
variedade de resinas termoplasticas, tais como
polipropileno, polietileno, polietileno de alta densidade,
acrilonitrilo butadieno estireno ("ABS"), policarbonato,
vinila, poliéster, poliuretano, elast8mero termoplastico
(TPE), polioclefina de elastdmero termoplastico (TPO),
vulcanizados termoplasticos (TPV), cloreto de polivinila
(PVC), nailon, qualquer um de uma variedade de pléasticos
homopoliméricos, plasticos copoliméricos, plésticos com
aditivos especiais, plésticos enchidos ou semelhante pode
ser usado. Também, qualquer uma de uma variedade de resinas
de termocura, tais como fendlicos, poliéster de termocura,
silicone, elastbmeros de poliuretano ou semelhante, pode
ser usado. Ainda, qualquer uma de uma variedade de resinas
elastoméricas, tais como Dborracha, butila, elastdmero
sintético (SBR) ou semelhante, pode ser usada.

O substrato pode ser formado em qualquer um de uma
ampla variedade de formatos, tamanhos e configuracdes e
pode incluir uma variedade de outras caracteristicas ndo
mostradas nas FIGURAS (por exemplo, aberturas para travas
de portas e cabos, designs moldados, etc.). O substrato
pode ser um componente UGnico ou pode ser um componente de
um conjunto maior (por exemplo, o substrato pode ser um
painel para porta inteiro ou pode ser uma porc¢do do mesmo,
etc.).

De acordo com uma modalidade, o substrato é& formado de
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um UGnico material como um material de inje¢dao. Em outra
modalidade, o substrato pode ser formado através de um
processo que permite que materiais mGltiplos sejam alocados
em diferentes porgdes do substrato. De acordo com uma
modalidade exemplificativa, o processo para fabricagdo de
tal substrato inclui mGltiplas inje¢des em um molde que é

reconfigurado durante a operacdo de moldagem. E importante

observar dque os termos "multi-cor", "multi-material",
"maltiplas cores", "multi-pontos" e "diferentes" polimeros
(ou "plasticos", "materiais poliméricos", "resinas
poliméricas" e semelhantes), conforme wusado aqui, se

destinam a ser termos amplos e ndo termos de limitacdo. Os
materiais usados em particular para construir as
modalidades exemplificativas também sdo ilustrativos. As
resinas podem ser diferentes cores do mesmo polimero,
diferentes polimeros que tém a mesma cor, diferentes
polimeros gque tém cores diferentes e semelhantes. Podem
existir um, dois, ¢trés ou mais polimeros que sdo co-
moldados ou sequiencialmente moldados. A operacdo de
moldagem &, de preferéncia, moldagem por injecdo, mas
qualquer uma de uma variedade de operag¢des de moldagem pode
ser usada, tal como moldagem por injegdo em reacgdo (RIM),
moldagem por transferéncia ou semelhante.

Fazendo referéncia as FIGS. 15-17, para produzir um
painel de acabamento em uma peg¢a, multi-cor/multi-material
(tal como mostrado nas FIGS. 2-4, 6, 7 e 18), O processo
inclui fornecimento de um nicleo 42, uma cavidade 44 e um
elemento de molde configurado para ser movido ou retraido
(referido aqui como um retrator 46). Um primeiro "tiro" de

material de resina polimérica 48 (representativo de uma



10

15

20

25

30

19/22

primeira porgdo do painel de acabamento 10) é restrito
dentro do molde correspondendo a uma regido em particular
do painel de acabamento por uma primeira cavidade definida
pelo retrator 46, nGcleo 42 e cavidade 44. Uma vez que a
primeira cavidade é enchida com a resina polimérica, o
retrator 46 é deslocado (de preferéncia em aproximadamente
na espessura da parte) para proporcionar uma segunda
cavidade 50 definida pelo retrator deslocado 46, cavidade
44, nlicleo 42 e a primeira resina polimérica 48. O segundo
"tiro" de material polimérico 52 (representativo de uma
segunda porgdo do painel de acabamento), ent3o, enche a
segunda cavidade 50 com resina polimérica que flui para e
se liga ao primeiro material 48 ao longo do limite.

A folha acoplada ao substrato &€, de preferéncia, feita
de téxtil (tecido, ndo-tecido, tricotado, etc.), mas pode
ser feita de qualquer um de uma variedade de materiais e
composigdes, incluindo tecidos, toalhas, materiais naturais
(por exemplo, couro, etc.), polimero (por exemplo,
poliolefina elastomérica termopldstica (TPO), wvinila ou
materiais formados através de moldaéem por injegdo em
reacao (RIM) , etc.), elastbmero ou semelhante ou
combinagdes dos mesmos; e pode ter miltiplas camadas (por
exemplo, externa, interna, borda, etc.).

De acordo com uma modalidade exemplificativa, o forro

é feito de um material relativamente macio ou flexivel

compreendendo um material polimérico (por exemplo,
poliuretano, cloreto de polivinila (PVC), uma olefina
termoplastica (TPO) , etc.). De acordo com outras

modalidades exemplificativas, o forro pode ser feito de

outros materiais, incluindo téxteis tecidos ou ndo-tecidos,
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tais como toalha, panos, couro, materiais compostos,
materiais em camadas (por exemplo, uma camada de couro
aplicada acima de uma camada de material polimérico), etc.

De acordo com uma modalidade exemplificativa, o forro
é fabricado ou produzido utilizando um processo de moldagem
por recobrimento. Em tal processo de moldagem por
recobrimento, um material termoplastico em uma forma
liguida ou em pdé é introduzido em um molde em temperatura
controlada de modo a formar um forro viscoso adjacente &s
paredes do molde. Uma vez que o forro é formado, o material
em excesso é removido do molde e o forro é deixado curar e
esfriar, apbés o que o forro é removido do molde. Uma
vantagem de utilizar um processo de moldagem por
recobrimento & que ele é relativamente barato e eficaz ao
produzir geometrias relativamente complexas do forro.

De acordo com outra modalidade exemplificativa, o
forro & fabricado ou produzido utilizando um processo de
formagdo a vicuo. Em um processo de moldagem a vAacuo, uma
folha pré-cortada ou formada de material polimérico &
fornecida em um molde e aquecida para amolecer o material.
Um vacuo é aplicado ao molde, o qual extrai o material
polimero amolecido das paredes do molde. O material
polimérico, entdo, esfria e mantém o formato definido pelas
paredes do molde.

De acordo com outras modalidades exemplificativas, o
forro pode ser fabricado de acordo com vVArios outros
métodos. Por exemplo, o forro pode ser formado em um
processo de moldagem por injeg¢do, processo de moldagem por
injegao em reag¢do (RIM), um processo de extrusdo, um

processo de fundigdo (por exemplo, fundigdo por gravidade),
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moldado por recobrimento, moldado a vacuo, pulverizado ou
escovado (por exemplo, forros de uretano) ou qualguer outro
processo adequado para formaqéolde um forro polimérico.

De acordo com uma modalidade preferida, o material
enchedor & um material polimérico, tal como um material de
espuma (por exemplo, uma espuma de uretano), um elastédmero,
borracha, butila ou semelhante ou combinacio dos mesmos.

Devera ser observado que, de acordo com vVAarias
modalidades exemplificativas, toda ou uma parte do
substrato pode ter uma porgdo com espuma ou acolchoada
proporcionada adjacente ao mesmo. Por exemplo, de acordo
com uma modalidade exemplificativa, um forro é aplicado
adjacente a um substrato e por¢des do forro podem estar em
contato direto com o substrato, enquanto que outras porgdes
do forro podem ser separadas do substrato por um material
enchedor. Dessa maneira, regides localizadas de
acolchoamento podem ser proporcionadas ao mesmo tempo em
que se retém a aparéncia e sensacdo do forro, mesmo
naquelas regides ndo guarnecidas com acolchoamento.

E também importante notar que a construcdo e
disposig¢do dos elementos dos componentes do veiculo,
conforme mostrado nas modalidades preferidas e outras
exemplificativas, sdo ilustrativas apenas. Embora umas
poucas modalidades da presente invencdo tenham sido
descritas em detalhes na presente divulgacdo, aqueles
habilitados na técnica que revisarem a presente divulgacdo
apreciardo prontamente que muitas modificagdes sao
possiveis (por exemplo, varia¢des nos tamanhos, dimensdes,
estruturas, formatos e proporgdes dos varios elementos,

valores de parametros, disposigdes de montagem, materiais,
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cores, orientagdes, etc.) sem se desviar materialmente dos
novos ensinamentos e vantagens do assunto em questdo
mencionado nas reivindicag¢des. Por exemplo, qualquer uma de
uma variedade de folhas com qualquer uma de uma variedade
de "texturas" ou superficie passiveis de ligacdo pode ser
usada para promover ligagdo (acoplamento mecdnico) entre a
espuma e © substrato. Conseqlientemente, todas de tais
modificagdes se destinam a ser incluidas dentro do escopo
da presente invengdo, conforme definido nas reivindicac¢des
em anexo. A ordem ou sequéncia de quaisquer etapas de
processo ou método pode ser variada ou re-seqlenciada de
acordo com modalidades alternativas. Nas reivindicacdes,
qualguer clausula de meio-mais-fungdo se destina a abranger
as estruturas descritas aqui como desempenhando a funcdo
mencionada e ndo apenas equivalentes estruturais, mas
também estruturas equivalentes. Outras substituicgdes,
modificagdes, alteragdes e/ou omissdes podem ser feitas no
design, condigbes de operagdo e disposicdo das modalidades
preferidas e outras exemplificativas sem se desviar do
conceito inventivo da presente invengdo, conforme expresso

nas reivindica¢des em anexo.
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REIVINDICAGOES
1. Método de fabrica¢do de uma regido acolchoada sobre

um substrato caracterizado pelo fato de compreender:

acoplamento de uma folha a pelo menos uma porgdo de
uma base para formar um substrato;

acoplamento de uma camada de cobertura ao substrato;

introdugdo de um material comprimivel entre a folha e
a camada de cobertura.

2. Método, de acordo com a reivindicagao 1,

caracterizado pelo fato da etapa de acoplamento da camada

de cobertura ao substrato compreender fornecimento de uma
cavidade entre a folha e a camada de cobertura e a etapa de
introducdo do material comprimivel compreender injecdo de
um material de espuma e expansdo do material de espuma.

3. Método, de acordo com a reivindicag¢do 1,

caracterizado pelo fato da etapa de acoplamento da folha a

base compreender moldagem da base contra a folha.
4. Método, de acordo com a reivindicacédo 1,

caracterizado pelo fato da etapa de acoplamento da folha a

base compreender aplicag¢do de um adesivo a um da base e da
folha.
5. Método, de acordo com a reivindicacdo 1,

caracterizado pelo fato da etapa de acoplamento da folha &

base compreender sustentag¢do térmica da folha & base.
6. Método, de acordo com a reivindicacgdo 1,

caracterizado pelo fato da etapa de acoplamento da folha a

base compreender soldagem da folha a base.
7. Método, de acordo com a reivindicacao 1,

caracterizado pelo fato da etapa de acoplamento da folha &

base compreender uso de um ou mals prendedores mecanicos
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para prender a folha a base.
8. Método, de acordo com a reivindicacgédo 1,

caracterizado pelo fato de ainda compreender a etapa de

acoplamento da camada comprimivel a uma superficie
texturizada da folha.
9. Método, de acordo com a reivindicacdo 8,

caracterizado pelo fato do material comprimivel compreender

um material de espuma.
10. Método, de acordo com a reivindicag¢do 9,

caracterizado pelo fato do material de espuma ser acoplado

a folha com uma ligagdo mecdnica a medida que o material de
espuma cura.
11. Método, de acordo com a reivindicacdo 9,

caracterizado pelo fato do material de espuma ser acoplado

a folha com uma ligag¢do quimica.
12. Método, de acordo com a reivindicacido 9,

caracterizado pelo fato da camada de cobertura e o material

de espuma proporcionarem uma regido acolchoada de um
descanso para o braco sobre um painel de acabamento para
veiculo.

13. Método, de acordo com a reivindicag¢do 1,

caracterizado pelo fato da etapa de acoplamento da camada

de cobertura ao substrato compreender retencdo da camada de
cobertura através de pelo menos um dentre se¢des de molde,
pressdao a vacuo, prendedores ou encaixes de interferéncia.

14. Painel caracterizado pelo fato de compreender:

uma base;
uma folha acoplada a base para formar um substrato;
uma camada de cobertura acoplada ao substrato; e

um material comprimivel disposto entre pelo menos uma
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porcéo da folha e pelo menos uma porgdo da camada de
cobertura;

em gque a folha compreende uma superficie texturizada,
de modo que o material comprimivel se liga mecanicamente &
superficie texturizada da folha.

15. Painel, de acordo com a reivindicacdo 14,

caracterizado pelo fato da folha compreender um dentre um

téxtil, pano, toalha, couro, material termoplastico ou
combinag¢des dos mesmos.
16. Painel, de acordo com a reivindicacdo 14,

caracterizado pelo fato do material comprimivel compreender

pelo menos um dentre um material de espuma, elastbmero,
borracha, butila ou combina¢des dos mesmos.
17. Painel, de acordo com a reivindicacdo 14,

caracterizado pelo fato do painel ser um painel de

acabamento para veiculo.
18. Painel, de acordo com a reivindicacdo 17,

caracterizado pelo fato do painel de acabamento para

veiculo ser um dentre um painel de acabamento para porta,
um painel de instrumento, um visor ou um revestimento para
cabeca.

19. Painel, de acordo <com a <reivindicag¢do 14,

caracterizado pelo fato das porgdes de perimetro da camada

de cobertura serem retidas em um recesso formado no
substrato.
20. Painel, de acordo com a reivindicag¢do 19,

caracterizado pelo fato das porgdes de perimetro da folha

serem retidas em um recesso formado na base.
21. Painel, de acordo com a vreivindicag¢do 14,

caracterizado pelo fato de uma superficie "A" do painel ser
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proporcionada por pelo menos uma porgdo da base e pelo
menos uma porgdoc da camada de cobertura.
22. Painel, de acordo com a reivindicacdo 14,

caracterizado pelo fato de uma superficie "A" do painel ser

proporcionada por pelo menos uma porgdo da base, uma porcio
da folha e pelo menos uma porgdao da camada de cobertura.

23. Método de formagdo de um painel caracterizado pelo

fato de compreender:

fornecimento de wuma folha tendo wuma superficie
texturizada;

moldagem por injegdoc de uma base contra uma superficie
da folha oposta a superficie texturizada;

acoplamento de uma camada de cobertura a pelo menos
uma da folha e da base; e

introdug¢do de um material comprimivel entre pelo menos
uma porgdo da camada de cobertura e pelo menos uma porgio

da folha.
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FIG. 8
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COMPONENTE PARA VEICULO E METODO PARA FABRICAGAO DE UM
COMPONENTE PARA VEICULO
Um processo para proporcionar uma regido acolchoada
(14) sobre um substrato (12) é divulgado. O substrato (12)
é pelo menos parcialmente revestido por uma folha (18), de
preferéncia de material texturizado. Um forro (22) &

acoplado ao substrato (12) e um material comprimivel (24)

(tal como espuma) é injetado entre a folha (22) e o forro

(24). A folha (18) se destina a promove a adesdo ao
material comprimivel (24) (por exemplo, unido ou ligagdo
mecdnica e/ou quimica). Se porgdes da folha de cobertura

(18) estdo expostas sobre uma superficie visivel, a folha
de cobertura pode também ser configurada para proporcionar

uma aparéncia decorativa ou ornamental.
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