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RESUMO

"FOLHA COMPOSTA GRANULADA, DEFORMAVEL POR PRESSAO E VACUO,
PROCESSO PARA A SUA PREPARAGAO E SUA UTILIZAGAO"

A  invencdo refere-se a uma folha composta granulada,
deformével por pressdo e vacuo, para revestimentos de interiores
de veiculos automdéveis com pelo menos uma camada de suporte, uma
camada de uma ou varias camadas de um poliuretano, assim como,
eventualmente, uma camada promotora de aderéncia disposta entre
aquelas, uma camada primaria, assim como camadas comuns
adicionais, em gue a camada de poliuretano apresenta uma dureza
Shore D menor do que 50, em particular menor do que cerca de 48.
E também objectivo da invencdo um processo para a preparacdc da
folha composta, assim como a sua utilizacdo para revestimento de
interiores de wveiculos autombéveis. Esta folha composta mostra
boas propriedades de utilizacdo e apresenta propriedades
fisico/mecadnicas excelentes, come bom alongamentc a ruptura,
estabilidade de granulado, resisténcia a  raspagem, boa
resisténcia ao atrito, elevada estabilidade a luz, excelente
estabilidade a solventes, assim como uma estabilidade térmica

muito elevada ao envelhecimento.



DESCRIGCAO

"FOLHA COMPOSTA GRANULADA, DEFORMAVEL POR PRESSAO E VACUO,
PROCESSO PARA A SUA PREPARAGCAO E SUA UTILIZAGAO"

A  dinvencdo refere-se a uma folha composta granulada,
deformével por presséo e vacuo, para revestimentos de interiores
de veiculos automdveis com pelc menos uma camada de suporte, uma
camada de uma ou vVvarias camadas de um poliuretanc eléstico,
reticulado, assim como, eventualmente, uma camada promotora de
aderéncia disposta entre as duas, uma camada primaria, assim

como camadas comuns adicionals.

Folhas compostas sdo combina¢des de materiais, que séo
formadas por diferentes materiais e sdo superiores aos materiais
individuais nas suas propriedades fisico-quimicas e mecénicas. A
estrutura geral resulta de um material de suporte, o qual
determina, por exemplo, a firmeza e extensibilidade, e uma
camada superficial ou de revestimento, que & responsavel, entre

outros, pela resisténcia ao atrito e ao impacto.

Distingue-se neste caso sistemas de revestimento de um e
dois componentes, em que o0s revestimentos de um componente sio
adequados como solucdo ou dispersdo para filmes delgados e os
sistemas de dois componentes podem ser empregues na forma dos
assim denominados "Sistemas High-Solid", nos quais, durante a
polimerizacdo, o peso molecular do polimero ¢é sucessivamente
construido com um alongador de cadeia. Trata-se, neste caso de

composigfes ricas em sdlidos, pobres em solventes, que, por



motivos de utilizacdo favoravel relativamente & proteccdo do

meio ambiente, sf8o utilizadas em crescente-extensio.

Folhas compostas com sistemas de um ou dois componentes sdo
hd muito conhecidas do estado da técnica. Assim, o documento
US 5149589 descreve uma composicdo de elastdémero termoplastica,
fundida sobre um material resinoso sintético, rigido, que
compreende um elastdémero termoplédstico de copolimero de blocos
de SBS hidrogenado, elastémero de olefina, dieno ou uretano, e

um elastémero de poliéster termopléstico.

O documento FR 2445223 refere-se a um sistema de duas
camadas, no qual a camada A representa uma poliolefina, uma
poliamida, um poliéster saturado, um poliacrilato, um poliéter,
um policarbonato, um poliuretano, um poliacrilonitrilo, um
cloreto de polivinilo, uma resina termicamente endurecivel,
borracha wvulcanizada, vidro cu papel, e a camada B & formada por
copolimero de estireno - butadieno enxertado com Acidos

carboxilicos insaturados ou seus derivados.

A partir do documento DE 4022741 Al s&o conhecidas folhas
de poliuretano de multiplas camadas, em que pelo menos duas
camadas da folha composta sdo compostas por poliuretanos
termoplasticos com diferente dureza Shore. Uma das camadas
possul neste caso, de um modo preferido, uma dureza Shore A de

60 até 98 e uma outra camada uma dureza Shore D de 50 até 74.

Nas publicacdes de patente DE 3938629 C2, assim como
EP 0429020 Bl, & descrita wuma folha de -espuma granulada,
deformédvel por pressdo e vacuo, em que a camada decorativa é
composta por uma camada 1nterior e uma camada exterior de

poliuretanco, e a camada de espuma ¢é construida a partir de



policlefina em espuma, de uma determinada densidade, alongamento
a ruptura, dureza de compressdo e espessura. Esta folha, que
pode ser empregue para revestimentos de interiores de veiculos
automéveis, ndo pdde, no entanto, impor-se no mercado. De modo
andlogo as folhas descritas acima, esta ndo possui propriedades
satisfatdérias. Devido aos materiais empregues - poliuretano e
poliolefina - a folha de espuma posta a disposicdo & muito
dispendiosa e por isso ndo rentével. Determinadas propriedades,
como um efeito héaptico desejado, ndo sdo alcancados pela folha.
Também ndo pode ser realizada a produgdo de raios estreitos,
como 1isto é por exemplo necessdrio em designs na industria
automdével. Além disso, a folha ndo dispde de uma firmeza e
indeformabilidade suficientes ©para ser ©processada com 08
processos correntes do estado da técnica. Nao é possivel uma

embuticdo e subsequente espumagem da face posterior.

Além disso, o documento EP 0567883 Bl descreve corpos de
molde compostos, de pelo menos uma camada de um plastico ABS e
pelo menos uma camada de um poliuretano termoplédstico com uma
dureza Shore D de > 50, em que, entre a camada ABS e a camada de
poliuretanc termopldstico, pode estar presente uma camada
promotora de aderéncia. De um modo preferido, a prépria camada
promotora de aderéncia consiste no poliuretano térmico indicado.
A folha composta é& empregue para a preparacdo de recipientes
interiores de frigorificos, em gque a resisténcia face a
quimicos, como hidrocarbonetos fluorados estd em primeiro plano.
Estes corpos de molde compostos propostos sdo desvantajosos na
medida em que, por motivos hapticos, ndo sio adequados para a
utilizacdo ambicionada de acordo com a invencdo. Além disso,
apenas ¢& possivel uma pequena variabilidade dos materiais
empregaveis no caso dos corpos de molde compostos de poliuretano

termopléastico e pléasticos ABS.



0 objectivo que estd na base da invencdo é o de aperfeicoar
as folhas compostas inicialmente descritas de modo a que,
mantendo as propriedades vantajosas e, nalguns casos, COm
melhoria de propriedades, a seleccdo dos materiais de partida
possa ser organizada de modo mais flexivel. Em particular, deve
corrigir as desvantagens acima descritas da folha composta
conhecida a partir do documento DE 3938629 C2, que inclui uma
camada de espuma especial comc suporte. Em particular, também
devem ser realizaveis raios estreitos em designs especiais no
interior de wveilculos automdveis. Além disso, a embuticdo e
subsequente espumagem na face posterior deve ser possivel sem
problemas. Devem ajustar-se propriedades fisicas/mecdnicas
excelentes, em particular uma elevada resisténcia ao atrito. A
folha composta deve ser ndo apenas embutivel, mas também dispor
de firmeza e indeformabilidade suficientes para ser processada

com 0s processos convencionais correntes do estado da técnica.

De acordo com a invencdo, este objectivo é solucionado por
a camada de suporte ser compacta e apresentar uma espessura de
0,4 até 1,4 mm, um alongamento a ruptura (de acordo com a DIN EN
IS0 527 parte 39) de 100 até 300, assim como uma dureza Shore D
de pelo menos 20, a camada de poliuretano elédstico, reticulado,
apresentar um dureza Shore D menor do que 50, em particular

menor do que 48.

Para 1isso, de acordo com a invencdo, & seleccionada uma
camada de suporte compacta que seja processdvel de maneira
conhecida em processos convencionais e em maquinas convencionais
e que providencie a necessaria capacidade de deformacdo e
resisténcia da folha de acordo com a invencdo. Esta tem uma
funcdo de proteccdo e assegura a capacidade de embuticdo, em

particular também na direccdo da producdo de estruturas



tridimensicnais. Os materiais da camada de suporte utilizéaveis
no ambito da invencdc ndo sdo limitados em particular. De um
modo  preferido, esta é construida por pelo menos um
termoplastico. As classes de materiais que sdo consideradas em
particular para o efeito s&o, por exemplo, copolimerizados de
acrilonitrilo - butadieno - estireno (ABS), copolimerizados de
acrilonitrilo - estireno - éster acrilico (ASA), misturas de
cloreto de polivinilo (PVC)/ABS, olefinas termoplésticas, gque
permitem, eventualmente, uma soldabilidade por alta frequéncia
da folha, misturas ABS/ASA, poliésteres, como tereftalatcs de
polietileno por exemplo com dureza adequada a temperatura
ambiente, poliuretancs termoplédsticos, que mostram vantagens
particulares na espumagem da face posterior, por exemplo com

espuma reactiva de poliuretano, assim como misturas dos mesmos.

A camada de suporte deformavel, de um modo preferido
embutivel, apresenta um alongamento & ruptura (de acordo com a
DIN EN ISO 527 parte 39) de 100 até 300. As folhas compostas
disponibilizadas de acordo com a invencdo aspiram, além disso, a
uma estabilidade dimensional, apds a deformacdc e a temperatura
ambiente, de um modo preferido menor do que 2%. A espessura da
camada de suporte perfaz 0,4 até 1,4 mm e, em particular, 0,8
até 1 mm. A dureza Shore D da camada de suporte encontra-se em
pelo menos 20, em particular 30 até 60, e perfaz de um modo

preferido em particular 35 até 50.

De acordo com a invencéao, sdo possiveis inumeras
combinac8es e variantes para as camadas de poliuretano. As
camadas de poliuretano de uma ou vAarias camadas s&0

elastoméricas, em gque a dureza Shore D se encontra abaixo de 50.

No caso da forma de realizacido de uma camada, sdo feitos



reagir, de um modo preferido, diisocianatos alifédticos com um
composto poli-hidroxilo. No caso da variante de véarias camadas,
S&80 feitos reagir, de um modo preferido, diisocianatos
aliféticos, em particular como camada de <zrevestimento ou
superior, ou diisocianatos aromaticos, com um composto
poli-hidroxilo para obter o poliuretano desejado. De acordo com
uma variante adicional de acordo com a inveng¢do, o poliuretano

termoplastico pode ser moldado ou pré-moldado a uma folha.

Caso se seleccione um poliuretano elastico, reticulado,
para a camada de poliuretano de acordo com a invencdo, este pode

igualmente estar presente na forma de uma ou varias camadas.

No caso da forma de realizacdo de uma camada, é feito
reagir, de um modo preferido, diisocianato alifatico com um
composto poli-hidroxilo. Para isso também se pode recorrer a um
"sistema High-Solids"™ reactivo. No caso da variante de varias
camadas, s&do feitos reagir, de um modo preferido, diisocianatos
alifédticos, em particular como camada de revestimento ou
superior, ou diisocianatos aromaticos com um composto
poli-hidroxilo ao poliuretano desejado. Podem ser combinados,
numa camada adicional, poliuretanos depositados numa camada a
partir de uma solugdo com "sistemas High-Solids" reactivos.
Também é possivel a combinacdo de um "sistema High-Solids"
reactivo numa camada com um "sistema High-Solids" reactivo igual
ou outro, numa camada adicional. Caso seja seleccionada uma
construcdo de vérias camadas da camada de poliuretano eléstico,
reticulado, é eventualmente empregue uma subcamada adicional de

espuma.

FEm todas as formas de realizacido acima descritas para a

formacdo de uma camada de poliuretano eléstico, reticulado, de



uma ou varias camadas, cada uma das camadas referidas ¢é
reticulada. Também pode efectuar-se uma reticulagdoc posterior

apropriada das camadas.

Os diisocianatos acima descritos para a preparacido dos
poliuretanocs nao estédo sujeitos a qualquer restricéo.
Diisocianatos alifaticos utilizados de um modo preferido séo,
por exemplo, diisocianato de hexametileno, diisocianatos de
isoforona, diisocianatos de 1,4-diciclo-hexano, assim como as
suas misturas. Diisocianatos arométicos empregues de um modo
preferido sdo diisocianato de 2,4-toluileno, diisocianatos de
2,2"-, 2,47 - e 4,4’ -difenilmetano,
4,4"-diisocianato-difeniletano- (1, 2), diisocianato de

1,5-naftilenc e as suas misturas.

A seleccdo dos compostos poli-hidroxilo empregues ndo esté
igualmente, de acordo com a invencéo, particularmente
restringida. FEstes podem ser tanto alifdticos como também
arométicos. Compostos poli-hidroxilo preferidos sd0
poliéter-polidis, como poliéter-didis,
politetrametilenoéter-didis, poliéster-polidis, como poliadipato

de etanodiol, poliadipato de 1,4-butanodiol, 1,4-poliadipato de

etanodiol-butanodiol, poliadipato de
1, 6-hexanodiol-neopentilglicol, policaprolactona, polimeros
contendo grupos hidroxilo, como poliacetais,

poli (oxipropileno)glicdis, glicdis de acidos gordos diméricos e

misturas dos mesmos.

A camada de poliuretanc eléastico, reticulado, também pode
ser preparada a partir de um poliuretano soltivel. De um modo
preferido, ¢é formada wuma camada adicional a partir de um

poliuretano reticulado com base num sistema de poliuretano



"high-solids" (PUR) reactivo, entre a camada de suporte e a
camada de poliuretano soluvel. Para a formacdo da camada de
poliuretanc eléastico, reticulado, pode ser empregue um sistema
de poliuretano "high-solids" (PUR) reactivo sob utilizacido de
cerca de 100 partes em peso de poliol de poliéter, cerca de 400
partes em peso de diisocianato de metileno e cerca de 10 partes
em peso de catalisador, em particular acetilacetonato de niquel

(a 10% em polioxipropilenoglicol).

Una camada de poliuretano compacta de acordo com a
invencédo, na forma de uma camada de revestimento, tem uma
espessura de 0,1 até 2 mm, de um modo preferido 0,3 até 0,7 mm,
e em particular 0,45 até 0,55 mm. Uma camada de poliuretano
(espuma) adicional opcionalmente  presente  apresenta, por
exemplo, uma espessura de 0,2 até 0,6 mm. Para poupar massa, a
camada de revestimento de poliuretano, gque pode ser concebida
como camada decorativa, pode ser colocada relativamente delgada,
e tem entdo 0,02 até 0,2 mm de espessura. A camada decorativa
tem influéncia na cor, grau de brilho, assim como estabilidade
fisica e quimica. A totalidade da estrutura actua depois sobre o

héaptico.

A produgdo de estruturas de superficie sobre a camada de
revestimento ou decorativa pode efectuar-se de maneira
conhecida. Assim podem ser empregues tecnologias usuais
conhecidas do especialista com qualquer padrido de grdo. Também &
possivel padrdc de grdo LE (tipo pele genuina). O padrdo de grao
pode ser formado por moldacdo ou também por impressdo, por
exemplo de acordo com um processo de marcacdo negativa. Um
processo possivel para a preparacdo de folhas plasticas sobre

uma fita é descrito por exemplo no documento DE 4422871.



Na maioria dos casos de aplicacao técnica, é
particularmente conveniente formar uma camada primdria entre a
camada de suporte e a camada de revestimento. A sua formacgdo e
caracteristicas quimicas dependem dos substratos respectivos
utilizados. Para isso, podem ser aplicadas uma ou varias camadas
que asseguram por um lado adesdc a camada superior e pPor outro
lado ades&o ao material de suporte. Isto ¢é particularmente
conveniente para © processamento subsequente de uma camada de
espuma de poliuretano a actuar como ndo adesiva. Sobre a
superficie da camada de suporte que fica livre pode além disso

ser colocado um verniz adesivo de lado reverso.

A camada de revestimento ou decorativa e a camada de base
podem ser ligadas uma com a outra através de diferentes técnicas
conhecidas. Para 1sso podem ser empregues c¢olas usuails,
laminados de cola e folhas colantes, como folhas colantes de
fundicdo. S&o preferidas camadas de cola ligadas & superficie de
forma duradoura, com pouca espessura, que nado afectem as
restantes camadas nas suas propriedades e caracteristicas, assim
como a capacidade de processamento do produto acabado. A camada
de cola de uma ou varias camadas & de um modo preferido n&o mais
espessa do que 0,2 mm. S3o0 preferidas camadas adesivas de cola
de wuma ou varias camadas na forma de matérias colantes de
solucdo ou de dispersdo. Em particular, s&o utilizadas matérias

colantes de poliuretano, como sistemas 2-K-PUR.

A figura 1 em anexo ilustra uma montagem a titulo de
exemplo de uma folha composta deformavel por pressdo e VACuo,
granulada, embutivel profundamente. De acordo comc esta, a
camada (40) de revestimento ou decorativa é composta por um
poliuretanc eléstico, reticulado, e, opcionalmente, uma camada

(30) adicional de espuma de poliuretano. A esta segue-se uma



camada (20) de cola, que liga a superficie a camada (30) de
espuma de poliuretano com a camada (10) de suporte. Sobre o lado
da camada (10) de suporte afastado da camada (20) de cocla esté

eventualmente disposto um verniz (50) adesivo de lado reverso.

E igualmente objectivo da invencdo um processo para a
preparacdo de uma folha composta de acordo com a invencdo, em

que

a) ¢é aplicada uma ou varias camadas de poliuretano, na
forma de uma soluc&o de um poliuretano termoplédstico, por
meio de um nivelador, sobre um suporte auxiliar granulado
tratado de forma anti-adesiva que apresenta o0 negativo de
uma estampagem desejada, é seca e depois é depositada, com
um nivelador, uma massa de barrar da seguinte composicdo
com capacidade para a formacd&o de um poliuretanc, que

contém

I) um poliol HO-R'-OH com funcionalidades hidroxilo

terminais primarias e/ou secundérias,

II) um diisocianato OCN-R*-NCO e/ou prepolimero de
diisocianato OCN-R’-NH-CO-0-R'-0-CO-NH-R’-NCO, em que R’
e R% independentemente um do outro, representam um
residuo orgédnico gque compreende grupos alifaticos,

cicloalifaticos, aromaticos e/ou heterociclicos, e

III) um catalisador,

b) que ¢é endurecida termicamente a um elastémero de

poliuretano reticulado,
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c) forma-se uma camada promotora de aderéncia e sobre essa é

colocada uma camada de suporte compacta e

d) é retirada a folha composta do suporte auxiliar tratado
de forma anti-adesiva, que apresenta o negativo da

estampagem desejada.

0 residuo -0O-R'-0O- apresenta, de um modo preferido, um peso
molecular de cerca de 2000 até 12000, em que de um modo
preferido sdoc empregues os polidis acima descritos. De um modo
preferido, as funcionalidades hidroxilo primédrias e secundarias
do poliol empregue encontram-se na proporcdo de cerca de 2 para
1 até 1 para 6. Podem ser empregues polidis bifuncionais e/ou
trifuncionais, por exemplo na proporcdo de cerca de 1 para 2 até
5 para 1. O emprego de poliéster-polidis apolares conduz a
sistemas particularmente estéveis em termos hidroliticos e

térmicos.

Os compostos de diisocianato empregaveis, dos quais provém o
residuo R?, ndo estdo sujeitos a qualquer restricdo. A titulo de
exemplo, foram j& indicados alguns compostos. Como catalisador
preferido é empregue um acetilacetonato de metal, em que o©
acetilacetonato de niquel demonstrou ser particularmente
adequado. Para os interesses de acordo com a invengdo, é
empregue, de um modo vantajoso, uma massa de barrar reactiva da
composicdo (A) com capacidade para a formacdo de um poliuretano,
que, no processco de betumar, apresenta uma viscosidade de cerca
de 1 Pa s até cerca de 20 Pa s. E uma vantagem para o decurso da
producdo quando a composicdo (A) mostra um comportamento

estruturalmente viscoso.

Para a velocidade de producdo, o tempo de permanéncia no

11
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endurecimento térmico é um factor essencial, que influencia a
eficiéncia econémica. E preferido, por conseguinte, que o passo
de endurecimento térmico seja executado durante um espaco de
tempo de cerca de 0,1 até 4 minutos a cerca de 100 até 180 °C. E
preferido de um modo particular que o passo de endurecimento
térmico seja executado durante um espaco de tempo de cerca de 90
até 150 s, a cerca de 140 até 170 °C, em particular a uma

temperatura crescente até cerca de 1leb °C.

Devido as suas propriedades, os poliuretancos apenas podem
ser 1mpressos em processos dispendiosos. Um gr&do finamente
estruturado apenas pode, por conseguinte, ser produzido por
revestimento reverso em suportes granulados na negativa. De
acordo com a invengdo é por conseguinte empregue um suporte
auxiliar ndo adesivo, que apresenta o negativo de uma impressédo

desejada.

A invencdo também se refere a utilizacdo da folha composta
para o revestimento de interiores de veiculos automdveis, em que
pode efectuar-se adicionalmente uma espumagem da face posterior

com uma espuma de poliuretano.

Com a invencdo estdo associadas uma multiplicidade de
vantagens. De acordo com a invencdo, & disponibilizada uma folha
composta que cumpre em elevada escala as exigéncias, em
particular para revestimentos de interiores de veiculos
automdveis, 0 que se reflecte, por exemplo, nas boas
propriedades de utilizacdo. Assim, também podem ser realizados
raios estreitos em designs especiais no interior de veiculos
automéveis com a folha composta. Também sdo alcancgadas boas
propriedades mecédnicas relativamente ao alongamento a ruptura,

estabilidade do granulado e resisténcia a raspagem. A folha
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composta de acordo com a invencdo apresenta o haptico macio
desejado e possibilita um togue superficial macio. A folha é
embutivel e dispde de uma firmeza e indeformabilidade
suficientes para ser processavel com 0s processos convencionais
correntes em maquinas convencionais do estado da técnica. Por
exemplo, pode ser preparada uma folha composta da invencdo, de
duas camadas, em que ¢é preparada uma folha de cobertura de
poliuretano no processo de espalhamento e é disponibilizada uma
camada adicional na forma de uma folha ABS no processo de
calandragem. E igualmente possivel uma embuticdo e a espumagem
da face posterior da folha composta de acordo com a invencdo.
Uma vantagem adicional & o preco favorédvel em termos de custo
dos eductos empregues face aos materiais de partida caros
descritos no estado da técnica. No processo de acordo com a
invenc&o, & possibilitado o emprego de um catalisador para fazer
variar a reactividade das massas de barrar empregues, 0 Jue
conduz & organizacdo flexivel do decurso da producdo e a
economias de custos adicionais. 0Os materiais empregaveis podem
ser seleccionados variavelmente de acordo com objectivos alvo
especiais e ser ajustados de forma optimizada. As folhas
compostas de acordo com a invencdo apresentam, no geral,
propriedades fisicas/mecénicas excelentes. Assim, verificou-se
uma elevada resisténcia ao atrito, uma elevada estabilidade a
luz, uma excelente estabilidade a solventes, assim como uma

estabilidade térmica muito elevada ao envelhecimento.

A invencdo é em seguida ilustrada com mais detalhe com base

em exemplos.
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Exemplo 1:

E preparada uma camada decorativa, composta por uma
primeira e uma segunda camada. A primeira camada baseia-se num
poliuretanc dissolvido, que é preparado de maneira convencional,
e apresenta uma espessura de 50 um. Esta camada é decisivamente
responsavel pelas propriedades fisico-mecanicas da folha
composta preparada. A segunda camada deve ser formada como uma
camada intermédia a base de um sistema de poliuretano
"High-Solids"™ (PUR) reactivo, composto por 1000 g de poliol de
poliéter, 400 g de didisocianato de difenilmetanc (MDI) e 10 g

de acetilacetonato de niquel (a 10% em polioxipropilencglicol).

Esta folha pode ser preparada como se segue:

Um suporte auxiliar granulado é revestido, por meio de um
nivelador, primeiro com a massa do poliuretano dissolvido e
depois, com um outro nivelador, com o sistema de poliuretano
"High-Solids" PUR reactivo. Estas massas sdo aquecidas de forma

crescente até 165 °C e reticuladas, num forno de passagem.

Sobre a camada PUR endurecida ¢é depois aplicada uma
substéncia colante (sistema PUR-2K), ou na linha ou num passo
separado do processo, e sobre esta é laminada uma folha ABS

preparada de forma convencional.

Exemelo 2:

E produzida uma camada de revestimento de poliuretano

compacta alifdtica a partir da seguinte formulacéo:
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30 g de poli (oxipropileno)diol, peso molecular 4000,

70 g de poli (oxipropileno)dicl, peso molecular 6000,
150 g de poli (oxipropileno)tricl, peso molecular 12000,
68 g de IPDI (cerca de 13% de teor em NCO) e

5 g de acetilacetonato de Ni (a 10%).
Apds mistura dos componentes, a formulacdo é espalhada em

processo reverso, através de dispositivos de espalhamento, sobre

um suporte auxiliar e endurecida a T = 155 °C.

Exemplos 3 - 6:

As camadas de revestimento ou decorativas dos exemplos 1 e
2 s&@o colocadas, respectivamente, scbre uma das camadas de

suporte das formulacdes seguintes:

. Camada de suporte a base de PVC/ABS:

20 — 50 partes de suspensdo de PVC,

10 - 30 partes de acrilonitrilo-butadieno-estireno (MFI
< 5 g/10 min),

0 - 10 partes de copolimerizado de estireno-acriloni-
trilo (MFI 15 - 25 g/10 min),

10 - 30 partes de copolimeros (PE, acetato de wvinilo)
(MFI 25 - 35 g/10 min),

2 — 10 partes de plastificante,

3 - 10 partes de pigmentos,

1 - 3 partes de auxiliares de processamento e

1 - 3 partes de estabilizadores UV e térmicos.

. Camada de suporte a base de ASA:
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60 - 90 partes de acrilonitrilo-estireno-acrilato,

- 10 partes de acrilonitrilo-butadienc-estireno (MFI
5 g/10 min.),

— 10 partes de plastificante,

10 partes de pigmentos,

3 partes de auxiliares de processamento e

=W N N w

- 3 partes de estabilizadores UV e térmicos.

No caso das folhas compostas obtidas, foram conseguidas
propriedades fisico/mecénicas excelentes. Assim, verificou-se
uma elevada resisténcia ao atrito, uma elevada estabilidade a
luz, uma excelente estabilidade a solventes, assim como uma

estabilidade térmica muito elevada ao envelhecimento.

Lisboa, 28 de Fevereiro de 2007
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REIVINDICACOES

Folha composta granulada, deformavel por pressdo e vAacuo,
para revestimentos de interiores de veiculos automdveis com
relo menos uma camada de suporte, uma camada de uma ou
varias camadas de um poliuretano elastico, reticulado,
assim  como, eventualmente, uma camada  promotora de
aderéncia disposta entre aquelas, uma camada primaria,
assim como camadas comuns adicionais, caracterizada por a
camada de suporte ser compacta e apresentar uma espessura
de 0,4 até 1,4 mm, um alongamento a ruptura (de acordo com
a DIN EN ISO 527 parte 39) de 100 até 300, assim como uma
dureza Shore D de pelo menos 20, e por a camada de
poliuretano eléastico, reticulado, apresentar um dureza

Shore D menor do que 50, em particular menor do que 48.

Folha composta de acordo com @ a reivindicacéo 1,
caracterizada por a dureza Shore D da camada de suporte

perfazer 30 até 60.

Folha composta de acordo com pelo menos uma das
reivindicacdes anteriores, caracterizada por a camada de
suporte conter um termoplastico na forma de um
copolimerizado de acrilonitrilo - Dbutadieno - estireno
(ABS), um copolimerizado de acrilonitrilo - estireno -
éster acrilico (ASA), uma mistura de cloreto de polivinilo
(PVC)/ABS, uma olefina termopléstica (TPO), uma mistura
ABS/ASA, um poliéster, como tereftalato de polietileno, um

poliuretano termopléstico, assim como misturas dos mesmos.

Folha composta de acordo com pelo menos uma das



reivindicacdes anteriores, caracterizada por a camada de
poliuretano ter sido preparada a partir de um poliuretano

soltvel.

Folha composta de acordo com @ a reivindicacéo 4,
caracterizada por, entre a camada de suporte e a camada de
um poliuretano solGvel, ter sido formada uma camada
adicional de um poliuretano reticulado com base num sistema

de poliuretano "High-Solids"™ (PUR) reactivo.

Folha composta de acordo com a reivindicacdo 5,
caracterizada por, para a formacdo da camada de poliuretano
reticulado, ter sido empregue um sistema de poliuretano
"High-Solids" (PUR) reactivo, por wutilizacdo de cerca de
100 partes em peso de poliéter-poliol, cerca de 400 partes
em peso de diisocianato de metileno e cerca de 10 partes em
peso de catalisador, em particular acetilacetonato de

niquel (a 10% em polioxipropilenoglicol).

Folha composta de acordo com pelo menos uma das
reivindicag¢des anteriores, caracterizada por uma camada de
poliuretano formada de forma compacta na forma de uma
camada de revestimento ter uma espessura de 0,02 até 0,2

mm.

Folha composta de acordo com pelo menos uma das
reivindicacdes anteriores, caracterizada por estar presente
uma camada de poliuretano adicional como camada de espuma

com uma espessura de 0,2 até 0,6 mm.

Processoc para a preparacdo de uma folha composta de acordo

com pelo menos uma das reivindicac8es anteriores 1 a §,



caracterizada por

a)

ser colocada uma ou varias camadas de poliuretano sobre
um  suporte auxiliar granulado tratado de forma
anti-adesiva que apresenta o negativo de uma estampagem
desejada, por meio de um nivelador, na forma de uma
soluc&o de um poliuretano termoplastico, ser seca e ser
depois depositada, com um nivelador, uma massa de
barrar da seguinte composicdo com capacidade para a

formacdo de um poliuretano, que contém

1) um poliol HO-R'-OH com funcionalidades hidroxilo

terminais primédrias e/ou secundarias,

II) um diisocianato OCN-R’-NCO e/ou um prepolimeroc de
diisocianato OCN-R’-NH-CO-0-R'-0-CO-NH-R’-NCO, em
que R' e R% 1independentemente um do outro,
representam um residuo orgdnico que compreende
grupos alifaticos, cicloalifédticos, aromaticos

e/ou heterociclicos, e

III) um catalisador,

que ¢é endurecida termicamente a um elastémero de

poliuretano reticulado,

forma-se uma camada promotora de aderéncia e sobre essa

& colocada uma camada de suporte cocmpacta e

a folha composta do suporte auxiliar tratado de forma
anti-adesiva, que apresenta o negativo da estampagem

desejada, é retirada.



10.

11.

12.

13.

14.

15.

l6.

Processo de acordo com a reivindicacdo 9, caracterizado por

ser empregue um acetilacetonato de metal como catalisador.

Processo de acordo com a reivindicacdo 10, caracterizado
por ser empregue acetilacetonato de niquel COomo

acetilacetonato de metal.

Processo de acordo com pelo mencs uma das reivindicagdes 9
a 11, caracterizado por ser empregue uma massa de barrar
reactiva da composicdo (A) com capacidade para a formacédo
de um poliuretano, que, no processo de betumar, apresenta

uma viscosidade de 1 Pa.s até 20 Pa.s.

Processo de acordo com pelo menos uma das reivindicacdes 9
a 12, caracterizado por ser empregue uma massa de barrar
reactiva da composicdo (A) com capacidade para a formacdo
de um poliuretano, que mostra um comportamento

estruturalmente viscoso.

Processc de acordo com pelo mencs uma das reivindicacées
anteriores 9 a 13, caracterizado por o passo de
endurecimento térmicoc ser executado durante um espaco de

tempo de 0,1 até 4 minutos a 100 °C até 180 °C.

Processo de acordo com a reivindicacdo 14, caracterizado
por o passo de endurecimento térmico ser executado durante
um espaco de tempc de 90 até 150 s, a 140 até 170 °C, em

particular a uma temperatura crescente até 165 °C.

Utilizacdo da folha composta de acordo com pelc menos uma
das reivindicac&es 1 a B8 para o revestimento de interiores

de  veiculos  automdveis, eventualmente com  espumagem



adicional da face posterior de espuma de rectaguarda com

uma espuma de poliuretano.

Lisboa, 28 de Fevereiro de 2007
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