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DESCRIPCION
Peliculas con revestimiento duro texturizadas
Campo de la invencion

La presente invencién se refiere en general a un método para producir un articulo decorativo moldeado usando una
pelicula con revestimiento duro texturizada y, en realizaciones especificas, a la texturizacién de peliculas con
revestimiento duro para reducir el deslumbramiento mediante estampado, usando una capa superior texturizada.

Antecedentes de la invencion

El moldeo por insercién de pelicula (“FIM”} es un método versatil y rentable para decorar y fabricar piezas de plastico.
FIM es una forma avanzada de decoraciéon en molde (IMD) o etiquetado en molde (IML). Estas tecnologias utilizan
peliculas con revestimiento duro que pueden comprender un sustrato de pelicula polimérica, un revestimiento curable
y una capa superior protectora. Las peliculas con revestimiento duro pueden decorarse al revés con una imagen,
preferiblemente, aunque no exclusivamente, mediante serigrafia. Las peliculas pueden conformarse entonces,
opcionalmente, en patrones tridimensionales y luego cortarse y moldearse por inyeccién para crear un articulo
decorativo moldeado. El revestimiento curable puede estar semicurado al comienzo del proceso. El semicurado
permite que el revestimiento tenga suficiente integridad fisica para sobrevivir a la etapa de conformacién y otros
procesos, pero es lo suficientemente flexible como para permitir que se produzca la conformacioén. Después de la
conformacién, el revestimiento curable semicurado se puede curar completamente, preferiblemente con radiacién
ultravioleta para proporcionar tenacidad, dureza, resistencia al rayado y/o resistencia a disolventes u otras propiedades
Utiles para el articulo decorativo moldeado. La capa superior protectora se puede retirar antes o después de la etapa
de conformacién.

El articulo decorativo moldeado con la pelicula con revestimiento duro acabada se puede usar en una variedad de
aplicaciones, tales como en las industrias automotriz, de electrodomésticos o de telecomunicaciones donde existe una
necesidad de piezas de plastico con peliculas con revestimiento duro protectoras. Generalmente, el revestimiento
curable produce una apariencia de acabado brillante para el articulo decorativo moldeado. Esto puede resultar
estéticamente agradable. Sin embargo, existen aplicaciones para articulos decorativos moldeados donde se ha
descubierto que no es deseable un acabado brillante. Por ejemplo, la presente invencion ha descubierto que un
acabado brillante en una pantalla de navegacion de un automévil puede provocar un deslumbramiento no deseado.
Ademas, mediante la presente invencién se ha descubierto que estos acabados brillantes resultan agradables al tacto
0 hapticamente para los usuarios.

Se ha descubierto que dicho deslumbramiento y/o malestar haptico se puede reducir sustancialmente usando peliculas
con revestimiento duro con un acabado mate. El acabado mate se crea preferiblemente texturizando la superficie
exterior del revestimiento curable semicurado. Esta textura se conserva durante el proceso de curado final y ayuda a
crear una apariencia mate, reduciendo asi el deslumbramiento. Estas superficies también pueden disefiarse para
mejorar la experiencia tactil del usuario, por ejemplo, dandoles una sensacién “suave” o “lisa”.

Un modo de texturizar la superficie exterior del revestimiento curable es afiadiendo una dispersion de particulas al
revestimiento curable durante la formulacién. Estas particulas se proyectan desde la superficie exterior del
revestimiento curable, incluso después del curado final, produciendo asi un acabado mate con propiedades
antideslumbrantes. Sin embargo, los inventores han descubierto desventajas en este proceso. La variedad de texturas
que se pueden producir mediante este método esta algo limitada por la disponibilidad de particulas que tengan el
tamafio y la forma correctos y que se puedan dispersar en la formula para producir una mezcla estable sin
precipitacion, aglomeracion, etc. Adicionalmente, la solucion de particulas requiere que un fabricante mantenga
diferentes lineas de formulacién y produccién para revestimientos curables dependiendo de si se desea un acabado
brillante 0 mate. Ademas, los presentes inventores descubrieron que tales texturas pueden auln no ser éptimas
hapticamente. Los presentes inventores han descubierto estos problemas y la presente invencion, en realizaciones
preferidas, puede proporcionar una solucién.

El documento JP-A-H0616851 divulga la produccién de una pelicula antideslumbrante resistente al desgaste usual.
Se aplica una composicién de resina que cura con radiacién ionizante 0 una composicién de resina termoendurecible
como una pelicula con revestimiento a una base transparente, y la pelicula con revestimiento se lamina en un estado
no curado con una pelicula conformadora similar a una estera provista de finas irregularidades en su superficie. La
pelicula con revestimiento asi laminada se irradia con una radiacién ionizante o se calienta para curar la pelicula con
revestimiento. La pelicula conformadora se retira de la pelicula con revestimiento para dejar una pelicula
antideslumbrante resistente al desgaste usual que tiene una capa antideslumbrante formada sobre ella.

Resumen de la invencion

Un objetivo de la presente invencién, al menos en algunas realizaciones, es proporcionar un método mejorado para
usar la pelicula con revestimiento duro para crear articulos decorativos moldeados.
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Otro objetivo de la presente invencion es, al menos en algunas realizaciones, proporcionar un método para usar
peliculas con revestimiento duro que puedan dar como resultado acabados mate después del procesamiento mediante
texturizacion del revestimiento curable de la pelicula con revestimiento duro.

Un objetivo adicional de la presente invencion es, al menos en algunas realizaciones, proporcionar un método para
usar peliculas con revestimiento duro con textura que pueda variarse facilmente.

Un objetivo adicional de la presente invencion es, al menos en algunas realizaciones, proporcionar un método para
usar peliculas con revestimiento duro que puedan dar como resultado acabados mate y/o hapticamente agradables
después del procesamiento utilizando formulaciones iguales o similares para el revestimiento curable de la pelicula
con revestimiento duro que se utilizan en peliculas con revestimiento duro que producen acabados brillantes.

La presente invencion proporciona un método para producir un articulo decorativo moldeado segun la reivindicacion
1. Las caracteristicas preferidas del método se definen en las reivindicaciones dependientes.

Se ha descubierto que se puede impartir texturizacién a la capa curable de la pelicula con revestimiento duro
disponiendo una capa superior protectora texturizada encima de ella. A través de esta “impresién” o “estampado” la
textura puede transferirse desde la capa superior a la capa curable. Esta textura se conserva durante el proceso de
curado final y puede dar como resultado un acabado mate para la pelicula con revestimiento duro. Tal como se utiliza
en esta especificacion y en las reivindicaciones de esta invencion, el término “textura”, “texturado” y “texturizacion”
se refieren a un estado que tiene una superficie rugosa o elevada, es decir, no una superficie sustancialmente plana.
Se entiende que incluso las capas superiores protectoras tipicas pueden tener algunas imperfecciones superficiales
tales que no se puede decir que su superficie sea perfectamente plana; sin embargo, dicha capa superior protectora
todavia tiene superficies sustancialmente planas dentro del significado de esta invencion. En realizaciones preferidas,
la texturizacién de las superficies de las capas superiores protectoras y los revestimientos curables puede ser tal que
produzca un acabado mate y/o produzca una superficie con propiedades antideslumbrantes o al menos un
deslumbramiento sustancialmente reducido en comparacién con una superficie brillante y/o produce una textura que
es “lisa” o “suave” al tacto (aunque tales propiedades no estan dentro de la definicion esencial de “texturado”
dada anteriormente).

Ademas, como se usa en la presente invencion, la textura sobre la capa superior protectora no necesita abarcar toda
la superficie de la capa superior protectora. Es suficiente si la capa superior protectora comprende una superficie
texturizada. Por lo tanto, cuando las reivindicaciones de esta invencion se refieren a un lado de la capa superior
protectora que esta texturizada, debe entenderse que sélo es necesario texturizar una porcion sustancial del lado. Al
mismo tiempo, cuando sélo se texturiza una parte de la capa superior protectora, esto significaria que la textura sélo
se impartiria a una parte de la capa curable. Esto también esta igualmente dentro de la contemplacion de la presente
invencion y sus reivindicaciones.

Descripcion detallada de las realizaciones preferidas

Como se describe en el presente documento, el método de la presente invencién proporciona una pelicula con
revestimiento duro que comprende:

un sustrato de pelicula polimérica que tiene un primer lado y un segundo lado;

un revestimiento curable que tiene un primer lado y un segundo lado, en donde el primer lado del revestimiento curable
esta dispuesto en el segundo lado del sustrato de pelicula polimérica; y

una capa superior protectora que tiene un primer lado y un segundo lado, en donde el primer lado de la capa superior
protectora esté dispuesto en el segundo lado del revestimiento curable;

en donde al menos el primer lado de la capa superior protectora esta texturizado; y en donde la textura del primer lado
de |la capa superior protectora se imparte al segundo lado del revestimiento curable.

En realizaciones preferidas, el sustrato de pelicula polimérica puede ser un sustrato de pelicula flexible y lo mas
preferiblemente comprende policarbonato, poliéster, PMMA o coextrusiones multicapa de uno o mas de estos
materiales. Se pueden usar otros polimeros si son lo suficientemente flexibles para resistir la conformacién térmica o
a vacio y tienen suficiente integridad y dureza para proteger el articulo plastico decorativo.

El revestimiento curable esta disefiado preferiblemente para curarse mediante polimerizacion usando radiacion
ultravioleta. El revestimiento curable puede comprender preferiblemente monémeros, tales como monémeros de
acrilato que son conocidos por los expertos en la técnica. El revestimiento curable también puede comprender
preferiblemente fotoiniciadores para promover la polimerizacion tras la exposicién a radiacién ultravioleta.
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El revestimiento curable en la presente realizacion esta preferiblemente en un estado semicurado. Esto se puede
lograr durante el proceso de fabricacion, es decir, antes de venderlo para que lo utilice un cliente en el proceso de
moldeo. El revestimiento curable se puede semicurar preferiblemente exponiéndolo a algo de radiacién ultravioleta o
calentandolo para inducir un curado térmico parcial, pero no suficiente radiacién o calor para hacer que todos los
monémeros se polimericen y endurezcan completamente. El semicurado de la composicién curable permite que el
revestimiento tenga suficiente integridad fisica para sobrevivir a la etapa de conformacion y otro procesamiento, pero
le permite ser lo suficientemente flexible como para permitir que se produzca la conformacion. Después de la
conformacién, el revestimiento curable semicurado se puede curar completamente, preferiblemente con radiacién
ultravioleta para proporcionar tenacidad, dureza, resistencia al rayado y/o resistencia a disolventes u otras propiedades
Utiles para el articulo decorativo moldeado. El semicurado de la capa curable también asegura una adhesién suficiente
entre ésta y el sustrato de pelicula polimérica.

La capa superior protectora comprende preferiblemente un polimero/plastico flexible. La capa superior protectora
puede proporcionar proteccion adicional a la capa curable durante el proceso de moldeo antes de que la capa curable
se cure completamente con radiacién ultravioleta. Por lo tanto, preferiblemente, la capa superior protectora puede
retirarse después de la etapa de impresion o después de la etapa opcional de conformacién de la pelicula con
revestimiento duro. Como se analizé, al menos el lado de la capa superior protectora que esta dispuesta sobre la capa
curable esta texturizado. Esta textura se imparte a la capa curable, preferiblemente a través de lo que generalmente
se puede denominar “impresién” o “estampado”. Las condiciones normales del proceso de fabricacién en donde la
capa superior protectora se instala sobre la capa curable pueden impartir suficiente presién entre la capa superior
protectora y la capa curable para impartir la textura de la capa superior protectora a la capa curable. Como alternativa,
o adicionalmente, u opcionalmente, se puede usar presién o calor adicional para asegurar que se imparte la textura a
la capa curable. Cualquier conjunto de condiciones que den como resultado impartir sustancialmente la textura a la
capa curable es lo que se entiende por “impresion” o “estampado”.

Como alternativa, puede ser deseable proporcionar a los clientes peliculas con revestimiento duro normales que
tengan una capa superior protectora brillante y luego permitirles a los clientes elegir si texturar la capa curable. Esto
se puede lograr proporcionando al cliente también una capa superior texturizada separada. Luego se puede retirar la
capa superior brillante y reemplazarla por la capa superior texturizada. De nuevo, la capa con revestimiento duro se
someteria entonces a un conjunto de condiciones suficientes para impartir sustancialmente la textura de la capa
superior a la capa curable. De esta manera, el cliente puede reutilizar potencialmente las capas superiores texturizadas
y/o sélo necesitara comprar un tipo de pelicula con revestimiento duro sin decidir necesariamente si crear peliculas
brillantes, peliculas mate o ambas.

Como se describe en el presente documento, en otra realizacién, una pelicula con revestimiento duro comprende: un
sustrato de pelicula polimérica; y un revestimiento curable que tiene un primer lado y un segundo lado, en donde el
primer lado del revestimiento curable esta dispuesto sobre el sustrato de pelicula polimérica; en donde el segundo
lado del revestimiento curable tiene una texturizacién estampada. La realizacién puede referirse a la composicion de
peliculas con revestimiento duro después de su fabricacion en el estado descrito en la primera realizacién. En tal
disposicién, la pelicula con revestimiento duro comprende adicionalmente la capa superior protectora como se analizo
anteriormente. El aspecto descrito en la presente realizacién también puede estar relacionado con el estado de la
pelicula con revestimiento duro durante el método de moldeo, especificamente después de que se haya retirado la
capa superior protectora texturizada.

Como se describe en el presente documento, la presente invencidén proporciona un método para producir un articulo
decorativo moldeado que comprende las etapas de:

(i) proporcionar una pelicula con revestimiento duro que comprende:
un sustrato de pelicula polimérica que tiene un primer lado y un segundo lado;

un revestimiento curable que tiene un primer lado y un segundo lado, en donde el primer lado del revestimiento curable
esta dispuesto en el segundo lado del sustrato de pelicula polimérica; y

una capa superior protectora que tiene un primer lado y un segundo lado, en donde el primer lado de la capa superior
protectora esté dispuesto en el segundo lado del revestimiento curable;

en donde al menos el primer lado de la capa superior protectora esta texturizado; y

en donde la textura del primer lado de la capa superior protectora se imparte al segundo lado del revestimiento curable;

(ii) imprimir una imagen sobre la pelicula con revestimiento duro;
(iii) retirar la capa superior protectora;
(iv) curar el revestimiento curable;
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(v) cortar la pelicula con revestimiento duro; y
(vi) moldear por inyeccién una pieza de plastico en el primer lado del sustrato de pelicula polimérica;

en donde el método comprende una etapa adicional, después de la etapa de impresién (ii), antes de la etapa de
retirada (iii} y antes de la etapa de curado (iv), de conformacién de la pelicula con revestimiento duro en un patrén
tridimensional y de uso de un troquel y/o calor y/o vacio para fijar y/o termoendurecer la pelicula con revestimiento
duro en el patrén tridimensional.

Debe reconocerse y entenderse que la lista anterior de etapas no necesariamente debe realizarse en el orden descrito,
aparte del orden de etapas especifico descrito anteriormente. Adicionalmente, se ha comentado anteriormente la etapa
del método para producir un articulo decorativo moldeado que implica proporcionar una pelicula con revestimiento
duro como se describe.

El método para producir un articulo decorativo moldeado implica una etapa de impresién de una imagen sobre la
pelicula con revestimiento duro. Preferiblemente, la pelicula con revestimiento duro se imprime al revés, es decir, la
impresion tiene lugar en el primer lado del sustrato de pelicula polimérica. Esto permite que la tinta quede “encerrada”
en el articulo decorativo moldeado terminado, entre la capa curable (que se curaria al final del método) y el sustrato
de pelicula polimérica por un lado y el plastico moldeado por inyeccion. En realizaciones preferidas, se utilizan métodos
de serigrafia, que son entendidos por los expertos en la técnica, para realizar la impresion contemplada por la
presente invencion.

El método para producir un articulo decorativo moldeado implica una etapa adicional para conformar la pelicula con
revestimiento duro en un patrén tridimensional. Esta etapa se realiza si se desea que el articulo decorativo moldeado
final no sea plano, es decir, que tenga una superficie tridimensional, tal como una superficie redondeada. Estos
patrones tridimensionales son especialmente deseables en las industrias de la automocion, los electrodomésticos y
las telecomunicaciones. La conformacion se logra usando una matriz y/o calor y/o vacio para fijar y/o termoendurecer
la pelicula con revestimiento duro en un patrén tridimensional. Obviamente, si se va a conformar un patrén
tridimensional, esto debera tenerse en cuenta en la etapa de impresién. Normalmente, la pelicula con revestimiento
duro se imprime mientras esta plana; por lo tanto, la imagen bidimensional impresa necesitaria tener en cuenta las
distorsiones causadas por la etapa de conformacién tridimensional.

El método para producir un articulo decorativo moldeado también implica una etapa adicional de curado del
revestimiento curable. En una realizacién preferida, esto se logra exponiendo la pelicula con revestimiento duro a
radiacion actinica, mas preferiblemente radiacion actinica ultravioleta. El curado también se puede lograr térmicamente
como se analizé anteriormente. La longitud de onda de la radiacién actinica se elige preferiblemente para que
corresponda a la longitud de onda 6ptima para el fotoiniciador y/o monémero usado en la composicién de capa curable.
La etapa de curado del revestimiento curable preferiblemente da como resultado una capa curable “completamente”
curada. Debe entenderse que no es necesario que todo el 100 % del mondémero esté completamente polimerizado
para que las personas con conocimientos habituales en la técnica consideren que la capa curable estd completamente
curada. Es suficiente si la capa esté sustancialmente curada, preferiblemente de manera que tenga tenacidad, dureza,
resistencia al rayado y/o resistencia a los disolventes u otras propiedades Utiles para el articulo decorativo moldeado.
Se prefiere que la capa curable no se endurezca completamente durante las etapas de impresion y conformacion, por
ejemplo para facilitar la facilidad con la que la pelicula puede flexionarse y conformarse en la forma deseada.

El método para producir un articulo decorativo moldeado también implica una etapa adicional de retirada de la capa
superior protectora. Preferiblemente, esto se puede hacer a mano. La etapa de retirada de la capa superior protectora
se produce después de la impresion y después de la conformacion. Es muy preferible retirar la capa superior protectora
antes de la etapa de curado de la capa curable para evitar la creacion de una adhesién indebida entre la capa superior
protectora y la capa curable curada.

El método para producir un articulo decorativo moldeado también implica una etapa adicional de corte de la pelicula
con revestimiento duro. La etapa de corte retira preferiblemente partes de la pelicula con revestimiento duro que no
son requeridas por el patrén o imagen deseado. Se prefiere que las peliculas con revestimiento duro sin procesar se
vendan en tamafios y formas estandar; sin embargo, es preferible que los clientes puedan preparar articulos
decorativos moldeados de cualquier tamafio y forma. El proceso de corte preferiblemente dimensiona y da forma a la
pelicula con revestimiento duro para que se corresponda con el tamafio y la forma deseados para el articulo decorativo
moldeado. El proceso de corte se realiza preferiblemente con una matriz afilada o con un instrumento de corte.

El método para producir un articulo decorativo moldeado también implica una etapa adicional de moldeo por inyeccién
de una pieza de plastico en el primer lado del sustrato de pelicula polimérica. Debe entenderse que la tinta de la etapa
de impresion estaria preferiblemente dispuesta mas directamente en el primer lado del sustrato de pelicula polimérica,
lo que también y preferiblemente estaria dentro de la contemplacién de la presente invencion y sus reivindicaciones y
dentro del significado del término “en el primer lado del sustrato de pelicula polimérica”. Los expertos en la técnica
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entienden el proceso de creacion de plastico moldeado por inyeccién sobre peliculas con revestimiento duro tal como
se reivindica y describe.

Ejemplos

Los siguientes ejemplos se dan para ilustrar realizaciones preferidas de la invencién y para describir y mostrar
adicionalmente ventajas potenciales y resultados inesperados al practicar realizaciones preferidas de esta invencion.
Nada en los siguientes ejemplos debe interpretarse como una limitacion de la invencién tal como se reivindica a
continuacion.

Ejemplo 1 (Comparativo)

Una solucién (solucién 1.1) estaba constituida tal como sigue;

Componente % en peso
Resina estirénica epoxidada 13,3
Resina acrilica 0,9
Oligémero acrilado 2,0
Fotoiniciador UV 1,6
Dioxido de silicio dispersado en mondémero acrilico 6,7
Mezcla de disolventes organicos (ésteres) 75,5

Total 100,0

Esta férmula se aplicé a un sustrato de pelicula de policarbonato de 250 micras mediante revestimiento con rodillo
hasta un espesor himedo de 70 micrometros. El revestimiento himedo se sec6 y se curd parcialmente en un horno a
100 °C para dar un revestimiento curable libre de pegajosidad.

Una segunda solucién (solucién 1.2) estaba constituida tal como sigue;

Componente % en peso
Resina de poli(alcohol vinilico) 6,9
Resina acrilica 55
Tensioactivo 1,1

Agua 86,5

Total 100,0

Entonces se aplico esta formula al material revestido anteriormente, aplicada como una capa superior protectora al
revestimiento curable mediante revestimiento con rodillo hasta un espesor hiumedo de 220 micrémetros. Entonces se
secO la capa superior protectora en un horno a 90 °C para dar una superficie libre de pegajosidad.

De este material se cortd una lamina de 305 x 458 mm y se despegdé manualmente la capa superior protectora.
Entonces, la pelicula restante se colocé en un conformador a vacio y se calenté hasta aproximadamente 150 °C
durante 9 segundos mientras estaba en contacto con una herramienta que contenia caracteristicas mecanizadas para
crear una forma conformada tridimensional. Entonces, esta pieza conformada se curé completamente mediante
exposicién a radiacion UV a una dosis de 1 J/cm? mediante paso por un sistema transportador UV DRSE-120
suministrado por Fusion UV Systems, equipado con bombillas tipo H. Se encontré que la pelicula resultante tenia una
superficie brillante. Las mediciones de rugosidad se tomaron de la superficie de la pieza con un medidor de perfil de
superficie Surtronic 25 y dieron Ra = 0,01 um y Rz = 0,04 um. La superficie de la pelicula también se midié usando un
medidor de brillo REFO3 con un angulo de 60°y dio una medicién de 92 unidades de brillo.

Ejemplo 2
Se aplicé de nuevo la solucién 1.1 del Ejemplo 1 a un sustrato de pelicula de policarbonato de 250 micrémetros

mediante revestimiento con rodillo hasta un espesor himedo de 70 micrémetros. El revestimiento himedo se seco y
se cur6 parcialmente en un horno a 100 °C para dar un revestimiento curable libre de pegajosidad.
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Una segunda solucién (solucién 2.2) estaba constituida tal como sigue;

Componente % en peso
Resina de poli(alcohol vinilico) 6,9
Resina acrilica 5,56
Tensioactivo 1,1
Material de relleno de didxido de silicio (Acematt OK 412) 0,5

Agua 86,0

Total 100,0

Entonces se aplico esta formula al material revestido anteriormente, aplicada como una capa superior protectora a la
primera capa revestida mediante revestimiento con rodillo hasta un espesor hiumedo de 220 micrémetros. Entonces
se secd la capa superior protectora en un horno a 90 °C para dar una superficie libre de pegajosidad.

De este material se cortd una lamina de 305 x 458 mm y se despegdé manualmente la capa superior protectora.
Entonces, la pelicula restante se colocoé en un conformador a vacio y se calenté hasta aproximadamente 150 °C
durante 9 segundos mientras estaba en contacto con una herramienta que contenia caracteristicas mecanizadas para
crear una forma conformada tridimensional. Entonces, esta pieza conformada se curé completamente mediante
exposicion a radiacion UV a una dosis de 1 J/cm? mediante paso por un sistema transportador UV DRSE-120
suministrado por Fusion UV Systems, equipado con bombillas tipo H. Se encontré que la pelicula resultante tenia una
superficie texturizada. Las mediciones de rugosidad se tomaron de la superficie de la pieza con un medidor de perfil
de superficie Surtronic 25 y dieron Ra = 0,18 um y Rz = 1,41 um. La superficie de la pelicula también se midié usando
un medidor de brillo REFO3 con un angulo de 60° y dio una medicién de 36 unidades de brillo.

Ejemplo 3

Se aplicé de nuevo la solucién 1.1 del Ejemplo 1 a un sustrato de pelicula de policarbonato de 250 micrémetros
mediante revestimiento con rodillo hasta un espesor himedo de 70 micrémetros. El revestimiento hiimedo se seco y
se cur6 parcialmente en un horno a 100 °C para dar un revestimiento curable libre de pegajosidad.

Una segunda solucién (solucién 3.2) estaba constituida tal como sigue;

Componente % en peso
Resina de poli(alcohol vinilico) 6,9
Resina acrilica 55
Tensioactivo 1,1
Material de relleno de didxido de silicio (Acematt OK 412) 0,3

Agua 86,2

Total 100,0

Entonces se aplico esta formula al material revestido anteriormente, aplicada como una capa superior protectora a la
primera capa revestida mediante revestimiento con rodillo hasta un espesor hiumedo de 220 micrémetros. Entonces
se secd la capa superior protectora en un horno a 90 °C para dar una superficie libre de pegajosidad.

De este material se cortd una lamina de 305 x 458 mm y se despegdé manualmente la capa superior protectora.
Entonces, la pelicula restante se colocoé en un conformador a vacio y se calenté hasta aproximadamente 150 °C
durante 9 segundos mientras estaba en contacto con una herramienta que contenia caracteristicas mecanizadas para
crear una forma conformada tridimensional. Entonces, esta pieza conformada se curé mediante exposicion a radiacién
UV a una dosis de 1 J/cm? mediante paso por un sistema transportador UV DRSE-120 suministrado por Fusion UV
Systems, equipado con bombillas tipo H. Se encontré que la pelicula resultante tenia una superficie texturizada. Las
mediciones de rugosidad se tomaron de la superficie de la pieza con un medidor de perfil de superficie Surtronic 25y
dieron Ra = 0,12 umy Rz = 1,10 um. La superficie de la pelicula también se midié usando un medidor de brillo REFO3
con un angulo de 60° y dio una medicién de 55 unidades de brillo.
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Ejemplo 4 (Invencion)

Se aplicé de nuevo la solucién 1.1 del Ejemplo 1 a un sustrato de pelicula de policarbonato de 250 micrémetros
mediante revestimiento con rodillo hasta un espesor himedo de 70 micrémetros. El revestimiento himedo se seco y
se cur6 parcialmente en un horno a 100 °C para dar un revestimiento curable libre de pegajosidad.

Entonces se aplicé la solucion 2.2 al material revestido anteriormente, aplicada como una capa superior protectora a
la primera capa revestida mediante revestimiento con rodillo hasta un espesor himedo de 220 micrémetros. Entonces
se secd la capa superior protectora en un horno a 90 °C para dar una superficie libre de pegajosidad.

Entonces se proces6 tal como sigue, permaneciendo en su lugar la capa revestida aplicada a partir de la Solucion 2.2
hasta después de su conformacion. A partir de este material revestido se corté una lamina de tamafio 305 x 458 mm.
Entonces, la lamina de pelicula se colocd en un conformador a vacio y se calentdé hasta aproximadamente 150 °C
durante 9 segundos mientras estaba en contacto con una herramienta que contenia caracteristicas mecanizadas para
crear una forma conformada tridimensional. A continuacién, se despegé manualmente la capa superior protectora.
Entonces, esta pieza conformada se curé mediante exposicion a radiacion UV a una dosis de 1 J/cm? mediante paso
por un sistema transportador UV DRSE-120 suministrado por Fusion UV Systems, equipado con bombillas tipo H. Se
encontré que la pelicula resultante tenia una superficie texturizada. Las mediciones de rugosidad se tomaron de la
superficie de la pieza con un medidor de perfil de superficie Surtronic 25 y dieron Ra = 0,17 ym y Rz = 1,52 ym. La
superficie de la pelicula también se midié usando un medidor de brillo REFO3 con un angulo de 60° y dio una medicién
de 31 unidades de brillo.

En el presente documento se han descrito realizaciones tipicas y preferidas con fines ilustrativos. No se debe
considerar que las realizaciones preferidas anteriores limitan el alcance de la invencién, que se describe en las
siguientes reivindicaciones tal como lo entiende alguien con conocimientos habituales en la técnica. A un experto en
la técnica se le ocurriran diversas alternativas, modificaciones, adaptaciones y adiciones sin apartarse del alcance de
la invencién descrita por las reivindicaciones en el presente documento.
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REIVINDICACIONES
Un método para producir un articulo decorativo moldeado que comprende las etapas de:
(i} proporcionar una pelicula con revestimiento duro que comprende:

un sustrato de pelicula polimérica que tiene un primer lado y un segundo lado;

un revestimiento curable que tiene un primer lado y un segundo lado, en donde el primer
lado del revestimiento curable esta dispuesto en el segundo lado del sustrato de pelicula
polimérica; y

una capa superior protectora que tiene un primer lado y un segundo lado, en donde el
primer lado de la capa superior protectora esta dispuesto en el segundo lado del
revestimiento curable;

en donde al menos el primer lado de la capa superior protectora esta texturizado; y

en donde la textura del primer lado de la capa superior protectora se imparte al segundo
lado del revestimiento curable;

(i) imprimir una imagen sobre la pelicula con revestimiento duro;

(iii) retirar la capa superior protectora;

(iv) curar el revestimiento curable;

(v} cortar la pelicula con revestimiento duro;

(vi} moldear por inyeccion una pieza de plastico en el primer lado del sustrato de pelicula polimérica;

en donde el método comprende una etapa adicional, después de la etapa de impresién (i), antes de la etapa
de retirada (i} y antes de la etapa de curado (iv), de conformacién de la pelicula con revestimiento duro en
un patrén tridimensional y de uso de un troquel y/o calor y/o vacio para fijar y/o termoendurecer la pelicula
con revestimiento duro en el patrén tridimensional.

El método segln la reivindicacién 1, en donde el revestimiento curable se puede curar con radiacién
ultravioleta y en donde |a etapa de curado del revestimiento curable se realiza usando radiacién ultravioleta.

El método segun la reivindicacién 1 o la reivindicacién 2, en donde la pelicula con revestimiento duro
proporcionada en la etapa (i), el revestimiento curable, esta semicurada.

El método segun la reivindicacion 1, en donde la textura del segundo lado del revestimiento curable reduce
el deslumbramiento.

El método segun la reivindicacion 1, en donde la textura del segundo lado del revestimiento curable es suave
o lisa al tacto.

El método segun la reivindicacion 1, en donde una segunda capa superior protectora que tiene un primer lado
y un segundo lado se retira de la pelicula con revestimiento duro antes de la etapa de facilitacion de una
pelicula con revestimiento duro con la capa superior protectora, y en donde el segundo lado de la segunda
capa superior protectora no esta texturizado y se dispone en el segundo lado del revestimiento curable antes
de la etapa de facilitacion de una pelicula con revestimiento duro con la capa superior protectora.

El método segun la reivindicaciéon 1, en donde el sustrato de pelicula polimérica es policarbonato, poliéster
0 PMMA.

El método segun la reivindicacién 1, en donde las etapas (i) a (vi) se realizan en orden.
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