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HOECHST AKTIENGESELLSCHAFT

"MATERIAL DE REDE METALIZADA, FORMADO TRIDIMENSIONALMENTE,

PROCESSO PARA A SUA FABRICACAO E SUA UTILIZACAO"

rd

A presente invengdo refere-se a um material
de rede electricamente condutor, de forma estavel, defor-
mado tridimensionalmente, a base de material té&xtil reco-
berto com resina, com a forma plana, capaz de ser profunda
mente deformado, a um processo para a sua fabricac3o e 3
sua utilizagdo como enchimento de colunas, como catalisa-
dor e como suporte de catalisador e para a fabricag3do de
estruturas em sanduiche electricamente condutoras e de

blindagens eléctricas de pequeno peso e de forma estével.

Os corpos em sanduiche com a forma plana,
constituidos por um nicleo e duas camadas de cobertura,
cujo ndcleo consiste em estruturas planas deformadas tridi
mensionalmente, de forma estével, i base de materiais de
fibras s30 ja conhecidos, por exemblo, a partir da patente
de inveng3do francesa FR-A-23 25 503 e da patente de inven-

¢ao europelia EP-A-158 234,

O material em sandufiche descrito nestas

publica¢des tem um nicleo feito de um material té&xtil com



a forma plana,deformado tridimensionalmente, que possui,
sobre uma superfi{cie de base, em disposig¢3o regular, uma
multiplicidade de sali®ncias com a mesma altura e a face
plana. Existem diferengas consideraveis entre os materiais
do nécleo conhecidos a partir da patente de invengdo fran
cesa FR-A-23 25 503 e da patente de invengdo europela

EP-A-158 234 relativamenﬁe a sua estrutura. Enquanto os
materiais conhecidos atravéé da patente de invengdo fran-
cesa FR-A-23 25 503 possuem uma estrutura essencialmente
completamente fechada, em que tanto as superficies da base
como também as paredes das saliéncias distribufidas sobre

a superficie da base formam uma massa de resina maciga,
atravessada pelas fibras e isenta de poros, os materiais
do ndcleo conhecidos a partir da patente de invengdo eurg

peia EP-A-158 234 constituem uma estrutura de rede de fios

impregnados com resina com malhas abertas.

Esta diferenga fundamental dos materiais
conhecidos por meio dos documentos mencionados refere-se

b

a sua fabricag3o que se realiza de maneira fundamentalmen

te diferente.

A fabricac3o do material do ndcleo conheci-
do a partir da patente de inveng3oco francesa FR-aA-23 25 503
com a estrutura fechada realiza-se por prensagem de um
conjunto de fibras embebidas com resina num molde de pren
sagem com a forma geométrica pretendida. Neste caso, empre

ga-se uma guantidade relativamente grande de resina calcu



lada em relagdo ao peso de fibras, de modo que, depois da
prensagem, se obtém um corpo com a forma de resina essen-
cialmente reforgado com fibras. O material do ndicleo assim
obtido tem um peso relativamente elevado. N3o permite qual

quer permuta de gases e possui uma pequena flexibilidade.

Ao contgério deste produto, o material de
nicleo com a estrutura dé.fede conhecido a partir da paten
te de inveng3o europeia EP-A-158 234 é fabricado por defor
mag3o profunda de um material t&xtil susceptivel de ser
deformado profundamente impregnado com uma quantidade rela
tivamente pequena de resina como, por exemplo, um tecido
de malha impregnado com resina (malha, rede), isto &, uma
camada té&xtil constitufda por fios ou tecido s3do em geral
fixados em posig3o uniforme uns em relag3o aos outros e
consolidados. Este material do nlcleo conhecido a partir
da patente de invengdo europeia EP-A-158 234 tem, junta-
mente com uma boa estabilidade mec&nica, um peso a granel
muito pequeno. Ele permite uma troca de gases livre entre

os lados da superficie e possui uma elevada flexibilidade.

Naturalmente, nem o material do ndcleo conhe
cido por meio da patente de inveng3do europeia EP-A-158 234
nem o descrito na patente de invenc3o francesa FR-A-23 25

503 possuem uma condutividade eléctrica digna de mencg3o.

A requerente descobriu agora surpreendente-
mente que & possivel fabricar também materials de rede com

uma forma estivel, deformados tridimensionalmente, também



electricamente condutores, a base de materiais t&xteis
impregnados com resinas - como os materiais de nficleo conhge
cidos a partir da patente de invengao europeia EP-A-158 234-
gue possuem uma estrutura de rede do género de filigrana

com malhas abertas.

J& se sabe dotar corpos moldados de uma
série de materiais orgénicos com um revestimento metilico.
Pode encontrar-se um resumo geral das medidas necessérias

para este efeito, por exemplo, na monografia "Praktische

Galvanotechnik", Eugen G. Leuze Verlag.

Até agora, foram galvanizados, de preferén-
cla, copolimeros de acrilonitrilo, butadieno e estireno
(plésticos ABS) porque, por dissolu¢3do superficial (deca-
pagem) do butadieno do esqueleto de polimero, se obtém
Cavernas nas quais se podem ancorar o revestimento metali-

co (efeito dos botdes de press3o).

Sob aplicagdo de uma activa¢3o superficial
modificada, s3o também ja metalizados superficialmente, por
exemplo, polipropileno, nylon e - com utilizag¢3o de opera-
¢8es de tratamento prévio complicadas - resinas de epéxido
ou de duroplasto. Como se pode ver na monografia acima
mencionada "Praktische Galvanotechnik™ (veja-se pé&gina 354,
paragrafo 9.4, linhas 1 - 3), deve considerar-se como espe-
cialmente importante uma "construg¢3o dirigida para a gal-
vanizag3do" previamente planeada em relag3o a metalizag@o
dos objectos moldados de plastico. Em especial, verificam-

-se frequentemente problemas se as partes molddadas de



pléstico possuem tensdes internas.

Foi portanto com grande surpresa que se
descobriu ser possivel obter um material de liga¢3o a par-
tir de um material t&xtil recoberto com resina que existe
sob a forma de uma estrutura de rede deformada tridimen-
sionalmente, que, por um lado, se obtém a partir da aber-
tura das malhas realiz;dé‘automaticamente a partir do mate
rial de partida téxtll durante a sua fabricagdo e que, por
outro lado, é optimizado relativamente a combinag3o de
propriadades para a sua possibilidade dé utilizag¢3o como,
por exemplo, baixo peso a granel, permeabilidade e eleva-
da estabilidade mecanica, mas n3o corresponde ao princi-
pios da "construg3o dirigida para a galvanizag3o" e em
que a proporgdao de fibras téxteis, como regra geral, apre
senta ainda determinadas tens3es internas em geral prove-
nientes da fabricagdo do material de fibras e do processo
de deformagdo profunda, para se opter uma superficie elec
tricamente condutora com um revestimento metilico aderen-

te.

Um objecto da presente inven¢3o &, por con-
sequéncia, um material de rede com a forma estivel, defor-
mado tridimensionalmente, & base de um material té&xtil
impregnado com resina, de forma plana, susceptivel de
deformagdo profunda, que se caracteriza pelo facto de pos-

suir uma superficie electricamente condutora.

A superficie electricamente condutora do



material de rede de acordo com a presente inveng3o consis
te num revestimento metilico fino aderente sobre um mate-
rial téxtil recoberto com resina. A espessura do revesti-
mento metdlico superficial &, no maximo, igual a 300 micrd
metros, estando de preferé&ncia compreendida entre 20 e

100 micrémetros.

I3

Rela%ivaménte a possibilidade de se guardar
o revestimento metdlico superficial electricamente condu-
tor, é conveniente escolher metais tais que, em condig¢des
normais, n3o se corroam, isto &, que as temperaturas am-
bientes normais em ar seco ou himido ou principalmente
ndo se alterem ou, depois da formag3o de um revestimento
de éxido ou de carbonato superticial, n3o apresentem outras

alteracgdes.

Ao primeiro tipo de revestimentos metalicos
condutores, pertencem os revestimentos de metals nobres,
como , por exemplo, ouro ou platina. Entre o segundo tipo
de revestimentos, contam-se os revestimentos metilicos de
metals menos nobres, como, por exemplo, prata, cobre,

chumbo, estanho, aluminio e semelhantes.

O revestimento metdlico electricamente con-
dutor do material de rede de acordo com a presente inven-
¢d3o pode também ser constitufdo por varias camadas; assim,
por exemplo, pode ser constitufdo por uma camada metdlica
de cobre com uma camada de metal nobre muito fina ou pode

seguir-se uma camada espessa de outros metais sobre uma



camada relativamente fina de cobre ou de niquel. Na medi-
da em que a camada de cobertura consiste num outro metal
diferente de cobre, niguel ou ouro, é somente preferido
um revestimento metalico de virias camadas, em que a cama
da imediatamente sobre o material org&nico do material de
rede consiéte em cobre, nigquel ou ouro, de prefer&ncia

cobre ou nigquel, mas, de maneira especial, de cobre.

I4

O revestimento metalico electricamente con
dutor do material de rede de acordo com a presente inven-
¢330 pode também consistir numa mistura de diferentes me-
tais, de prefer&ncia metais que formem ligas uns com os

outros como, por exemplo, uma mistura de chumbo e estanho.

Especialmente, o revestimento metilico do
material de rede de acordo com a presente inveng3o é for-
mado por metais que, na série electroquimica das tensBes,
possuem um potencial normal em relag¢3o ao eléctrodo de
hidrogénio compreendido entre -1,3 e 41,6, de preferéncia

entre -0,8 e +1,6 V,

De preferéncia, para o revestimento meti-
lico dos materiais de rede de acordo com a presente inven
¢3o, empregam-se especialmente estanho, chumbo, uma mistu
ra de chumbo/estanho, cobre, n{quel, prata, ouro ou pla-
tina, em que especialmente o ouro ou a platina também
podem ser utilizados como camada de recobrimento sobre
uma camada de base de um dos metais anteriormente mencio-

nados, especialmente cobre ou niquel. De prefer&ncia, ime-



diatamente sobre o material polimérico do material de

rede, encontra-se uma camada metalica relativamente fina
de nigquel ou de ouro e especialmente de cobre, % qual se
seguem depois outras camadas metailicas mais espessas dos

metais usuais acima mencionados.

As malhas abertas da estrutura de rede do
tipo de filigrana do material de rede electricamente con-
dutor de acordo com a presente inveng3o constituem uma
propriedade especificé geométrica caracter{stica deste
material. Assim, formam-se malhas alongadas por deformagao
profunda de um material té&xtil com a forma plana como, por
exemplo, de um tecido cruzado fixado por fios de trama
alongéveis, um material de "raschel® ou de um tecido, mas

especialmente de um material de malha.

Se, como material de base para o material
de rede de acordo com a presente inveng3do, se empregar
um tecido cruzado em que os feixes de filamento se cruzam
em 3ngulos de cinco até trinta graus, ou um tecido, ent3o
serd necessirio que o material t8xtil com forma plana
consista em fibras ou pelo menos que contenha uma propor-
¢do activa que ela prépria possui com uma possibilidade
de alongamento relativamente alta, que possa ser reversi-
vel ou n3o reversivel para que se consiga uma capacidade

de deformag¢3o profunda suficiente do material.

Pelo contrario, a capacidade de deformagio
profunda de um material de malha é preponderantemente in-

dependente da capacidade de alongamento do material de
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fibras. Prefere-gse, portanto, empregar como base para a
fabricag3do dos materials de rede electricamente condutores

de acordo com a presente inven¢3do um material de malha.

O material de fibras dos materiais té&xteis
com formas planas é, em principio, de interesse secunda-
rio. No entanto, pode prefefir-se que ele seja adaptado
suficientemente de maneira éptima para a finalidade de
utilizagdo prevista: Enquanto as propriedades fisicas das
fibras naturais s30 influenciadas apenas de maneira limi-
tada, as propriedades fisicas das fibras de sintese podem
adaptar-se de maneira dptima & finalidade de utilizac3o
pretendida. Por consequencia,.é especialmente preferido
para a fabricagdo das redes electricamente condutoras de
acordo com a presente inveng3o em gue se parte de materiais
de fibras sintéticas como, por exemplo, poliamidas, polia
crilonitrilo, fibras de poli-olefina, mas, em especial,
materials de poliéster. S30 especialmente preferidos para
este efeito também aqueles tipos que possuem uma resistén-

cla meclnica especialmente elevada.

Um exemplo para materiais de fibras deste
tipo é o produto existente no comércio designado por
Trevirégl Para finalidades de utiliza¢3c especiais, &
também possivel empregar-se materiais de fibras sintéticas
dificilmente combusti{veis, como, por exemplo, Trevira Céﬁ
ou também materiais de poliéster fechados nos grupos ter-

minais que s3o especialmente resistentes contra influén-

cias quimicas. Os materiais de rede electricamente condu-
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tores, deformados tridimensionalmente de acordo com a pre

sente inveng3o, s3o de uma forma estabilizada por uma

impregnag3oc com resina do material téxtil,

As resinas que conferem a estabilidade de
forma éontidas nos materiais de rede de acordo com a pre-
sente inven¢do podem derivar dos diferentes grupos de re-
sinas termoplAsticas ou termo-endureciveis conhecidos sem-
pre que as suas propriedades mecanicas permitam a estabi-
lizag3o da forma do ma%erial de rede de acordo com a pre-
sente inveng3o. S30 exemplos de resinas termoplésticas
apropriadas os poliacrilatos ou o cloreto de polivinilo;
no entanto, as resinas preferidas s3o os termoplastas
como, por exemplo, as resinas de melamina e, especialmente,

as resinas fendlicas.

A guantidade de resina contida no material
de rede de acordo com a presente inveng3o, deformado tri-
dimensionalmente, é determinada em rela¢3o ao peso do ma-
terial téxtil de modo que, ao deformar-se profundamente
o material téxtil com a forma plana, as malhas se abrem
de maneira a formarem uma rede de filigrana. As quantida-
des aplicadas apropriadas ficam compreendidas dentro do
intervalo de 5 a 500, de prefer&ncia 100 a 300 gramas de

resina/m2 do material té&xtil tal e qual.

Dentro dos limites indicados, ainda conve=-
nientemente, a resina deve adaptar-se ao peso por metro

quadrado do material téxtil susceptivel de deformagdo



profunda. Assim, guando se emprega um material té&xtil pe-
sado, trabalha-se dentro da metade superior do intervalo
indicado; nos materiais té&xteis leves trabalha-se na meta
de inferior. O critério a aplicar &, como acima se mencio-
nou, a condig3p de que no processo de deforma¢3o profunda
as malhas do material téxtil se abram de maneira a fo:ma-

4

rem um material de rede. . -

O material de rede tridimensionalmente de-
formado de acordo com g presente inveng3o possul um grande
nimero de deformagdes que se prologam pelo menos numa
direcgdo que possui uma componente perpendicular ao plano
original da estrutura plana t&xtil a partir da qual se
fabricou o material de rede de acordo com a presente in-

vengdo.

Numa forma de realizagdo especialmente espe
cificada em relag3o &s outras utiliza¢Bes como material de
nicleo para a fabrica¢3o de estruturas em sanduifche, o

material de rede de acordo com a presente invenc3o possui,
sobre uma superficie da base, uma pluralidade de saliéncias

com uma ordenag¢do regular.

Numa outra forma de realizag3o, o material
de rede de acordo com a presente inveng3o apresenta sobre
o plano da superficie da base original em posig3do uniforme
uma multiplicidade de salilncias e de aprofundamentos. As
saliéncias e os aprofundamentos podem ter a forma de peque
nas tagas com a superficie da base redonda ou quadrangular

ou, por exemplo, a forma de presilhas.



Em relag3c a uma boa adesdo entre o material
de rede de acordo com a presente inveng3o a empregar como
material de nicleo para os corpos com a forma de sanduiches,
é especialmente vantajoso que as saliénclas possuam supe-
riormente uma face plana ou os aprofundamentos um tundo
plano. E também especialmenﬁe preferido que as superficies
da parte superior das saliéncias ou as superficies inferio
res dos aprofundamenkos fiquem todas num plano paralelo
ao plano da base. Igualmente, em relag3o a boa adesdo en-
tre o material do ndcleo e as superficies.de protecgdo
colocadas, é vantajoso que o nimero, o tamanho, a forma e
a colocag3o no espaco das deforma¢Bes por unidade de area
da estrutura plana sejam escolhidos de tal modo que o pro-
duto calculado a partir dos tamanhos da superficie do pla-
no oricinal e os tamanhos da superficie da face superior
das salilncias ou das superficies do fundo dos aprofunda-

mentos seja t3o grande quanto possivel.

A Figura 1 representa esquematicamente um
corte através de um material de rede (3) de acordo com a
presente inveng3o que, numa superficie da base (4), possui
um grande ndmero de sali&ncias com a forma de um pequeno

chapéu (5).

A Figura 2 mostra em ampliag¢3o a represen-
tag3o esquemitica de uma das deformagdes com a forma de
chapéu e mostra nitidamente o alargamento dristico que se

verifica na zona da deformag3do da estrutura de malha do

material téxtil.



Para outros dominios de aplicag3o, por
exemplo, para fabricag@o de blindagens que se auto-supor-
tam ou para finalidades de decorag3o, o material de rede
de acordo com a presente inveng3do pode possuir evidente-
mente também outras deformagdes tridimensionais. E também
possivel que no waterial de rede deformado tridimensional-
mente de acordo com a bresééte inveng3o, a superficie do
material té&xtil oridinal n3o se mantenha, principalmente
se, por exemplo, a defyrmagéo profunda do material se rea
lizar por estampagem dos dols lados da estrutura téxtii,
de modo que, no material, as detorma¢des para dentro ou
com a torma de chapéu se alternem para baixo e para cima
ou se a estrutura plana t&xtil original for vérias vezes
menor é distendida na mesma direcg3o longitudinal por meio
de cunhos que se prolongam de ambos os lados em relag¢3o
a uma superficie em ziguezague e & estabilizada nesta

forma,

Um tal material té&xtil com a forma de zigue
zague é representado na Figura 3. Por raz8es de clareaza,
nesta Figura, esté apenas representada a estrutura de numa
superficie com a forma de ziguezague. Também n3o & de
forma alguma necessdrio que a estrutura da rede gque se
representa na Figura 3 possua uma forma guadrada regular,
mas a forma depende mails das aberturas individuais da rede
da estrutura do material té&xtil original e ao utilizar-se
material de rede como material de partida afasta-se consi

deravelhente da estrutura quadrada indicada das aberturas



da rede,

Para a fabricag3o de material de rede elec
tricamente condutor, deformado tridimensionalmente, empre
ga-se, em primeiro lugar, material t&xtil com a forma de
estrutura plana suscepti{vel de ser estampado profundamente,
de preferéncia, tecido de malha, com uma resina indicada

antes, apropriada para a estabilizag3do meclnica das defor-

magdes.

J

A aplicagdo de resina sobre o material téx-
til pode fazer-se de acordo com a maneira de proceder
usual por pintura, aplica¢8o com escova, com rasquéte ou,
de maneira especialmente vantajosa, por imersZo. O tecido
impregnado com resina é em seguida convenientemente esma-
gado por um par de cilindros de esmagamento para a absorgao
da quantidade pretendida de resina. As resinas termoplés-
ticas s3o utilizadas para o processo de impregnagdo conve
nientemente sob a forma de solugdes, de preferé&ncia, de
emuls8es, sendo convenientes resinas endureciveis por ac¢3o
do calor (de plasticos termo-endureciveis) sob a forma
usual existente no comércio de solug8es ou dispersBes

aquosas de elevada concentrag3o.

Depois de uma secagem intermédia eventual
do material t&xtil impregnado com resina, submete-se a um
processo de estampagem profunda a temperatura elevada.
Escolhe=se a temperatura de trabalho de estampagem pro-

funda de tal maneira que as resinas termoplésticas possam



ser fundidas e, dessa forma, os fios da estrutura de rede

sejam completamente impregnados.

O mesmo é v&lido para os pléasticos termo-
-endureciveis; neste caso, a temperatura do dispositivo de
estampagem prbfunda é escolhida de tal maneira que se
atinja a gama de tempe:aturas de escoamento do pléstico
termo-endurecivel. Apés fusdo da resina, regula-se a tem-
peratura do dispositivo de deforma¢3o a quente de tal for-
ma que a resina de impfegnag%o possa endurecer, No caso de
se utilizarem termoplastas, a temperatura pode ser reduzi-
da para um valor inferior ao ponto de fus3o dos termoplas-
tas; no caso dos plasticos termo-endureciveis, a tempera-
tura do dispositivo de deformagdo profunda pode em geral
permanecer inalterada porque o endurecimento dos plésticos
termo-endureciveis realiza-se tamBbém a temperatura eleva-
da. Mantém-se o dispositivo de deformac3o profunda fecha-
do durante o tempo suficiente para que a resina de estabi-
lizag3o endurega completamente e a estrutura atingida por
deformag3o profunda do material de fibras e mantenha es-

tavel.

Depois da fabricagd3o do material de rede
deformado tridimensionalmente, realiza-se a sua metalizagdo
superficial. Para este efeito, o material é processado com
uma solug3o que contém iSes de metais nobres ou um coléide

de metais nobres, eventualmente também um subsequente tra-

tamento de acelera¢®o; no qual 4cidos agquosos como, por

exemplo, &cido boro-fluoridrico, acido-sulfirico, 4cido
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cloridrico ou acido oxflico servem para a metalizag¢3o pre
tendida. Em seguida, realiza-se a separagdo de um revesti
mento metidlico, por exemplo, um revestimento de cobre,
niquel ou ouro sobre o material de rede previamente trata
do de acordo com a maneira acima referida. A separagdo do
metal realiza-se por tratamento do material de rede previa
mente tratado com uma ;oiﬁqéo aquosa que contém os referi
dos i8es metilicos é o agente redutor - na préitica, empre

ga-se na maior parte das vezes aldeido férmico, um hipofos

fito ou um boranato alcalino.

Em seguida, caso assim se pretenda, pode
aplicar-se sobre a camada de metal separada quimicamente
uma outra camada do mesmo metal ou de um outro metal por
via electrolitica procedendo de acordo com a técnica conhe

Cida'

Em casos especiails, por exemplo se a super
ficie do pléstico atingir os fios da rede ou, especialmen
te, se s3o0 postas exigéncias fortes sobre a resisténcia
de ader&ncia do revestimento metdlico, é conveniente rea-
1izarlo tratamento da rede metilica antes da activagdo
por tratamento com um agente de inchamento, por exemplo
acetona, acetato de etilo, tricloro-acetona ou icido tri-
cloro-acético, € atacar com uma solug3o aquosa de &cido
crémico correntemente contendo 300 a 900 gramas/litro e
eventualmente uma solu¢3o que contém &cido sulférico. E
especialmente surpreendente que, em geral, se possa omitir

este tratamento de inchamento e de ataque no caso da



metaliza¢30 das substancias de rede.

De prefer&ncia, antes da activag3o (adigdo
de gérmenes) do material de rede, realiza-se uma lavagem
superficial importante. Esta pode fazer-se, por exemplo,
por tratamento com uma solug3o alcalina aquosa de agente

tensio-activo, por exemplo com um assim chamado agente de

b

condicionamento existente i venda no comércio.

’

Verificou-se ser especialmente conveniente
efectuar um tratamentone lavagem com um banho de &gua
(406 a 70° C) com actuac3o de ultra-sons. Neste caso, é
especialmente aconselhivel o emprego de &gua desionizada.

A metalizag¢3o0 do material de rede pode rea-
lizar-se até h espessura pretendida do revestimento meté-
lico exclusivamente por separa¢doc quimica do metal como
se descreveu antes. Neste caso, a espessura da camada met3j
lica depende naturalmente do tempo de exposi¢3o do material
de rede ao banho de metalizag3do. Em geral, por hora, podem

formar-se peliculas de metal com cerca de 2 a 6 micrémetros.

E preferida a prepara¢do quimica de uma
pelicula de metal de cobre ou de niquel com uma espessura
de 0,5 a 2 micrémetros e, em seguida, a metalizag3do elec-
trolitica, por exemplo com crémio, cobre, niquel, chumbo,
chumbo/estanho, estanho, ouro ou com um metal de platina,
de prefer&ncia com cobre, niquel, chumbo, estanho, uma
mistura de chumbo/estanho ou ouro até uma espessura do

revestimento met&lico de até 300, de prefer&ncia 50 a
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100 micrémetros. Aos banhos galvanicos, podem adicionar-
-se neste caso, eventualmente, 08 agentes abrilhantadores

usuais,

No caso de metalizag3do por combinag¢do de
meios quimicos e electrolfiticos, é especialmente preferido
‘realizar-se a separagdo quimica de uma pelicula de cobre
porque esta é muito ddctiihe tem uma superficie especial-

’

mente ficil de activar.

Um outro objecto da presente invengdo con-
siste num objecto com a forma apropriada laminado com a
forma plana que consiste em duas camadas de cobertura séli
das exteriormente que se aplicam sobre um ndcleo que con-
siste num material de rede electricamente condutor, meta-
lizado, de acordo com a presente inveng3o como se descre-
veu antes ligadas uma % outra. Como material do ndcleo,
emprega-se, para este efeito, o material de rede especial-
mente preferido para a fabricagdo de estruturas em sandui-
che descrito antes, que possui, sobre uma superficie de
base, um grande nimero de salifncias com superficies pla-

nas que ficam todas no mesmo plano.

A ligag3o entre as superficies planas das
sali&ncias ou das superficies inferiores das reentrancias
do material do nicleo de acordo com a presente inveng3o
com as camadas de cobertura pode realizar-se pelos proces-
sos de laminagdo usuais com utilizag3o de colas, especial-

mente colas de endurecimento a frio ou a quente, como, por

-



- 19 -

exemplo, resinas de epbéxido ou resinas de duroplastas.

Por causa da grande superfi{cie de contacto
entre o material do ndcleo e a camada de revestimento, veri
fica-se que a colagem é especialmente estavel. N3o obstan-

te a estrutura com a forma de filigrana do material do
nicleo de acordo com a presente invengao, os objectos_com
a forma de sanduiche fabriéaédb desta forma possuem uma
resisténcia i3 pressio surpreendentemente grande com um
peso extremaﬁente pequgpo. Em virtude da condutividade
eléctrica do material do nidcleo, n3c se podem formar ao
longo da superficie do corpo em sanduiche diferengas de
potencial dignas de nota. Além disso, um tal material em
sandufche possui boas propriedades de amortecimento e de

reflex3do em relagdo as ondas electromagnéticas.

Na liga¢3do dos materiais do ndcleo com as
superficies das placas, podem formar-se espagos e caixas
a partir das placas de sanduiche especificamente extraor-
dinariamente leves e mecanicamente estiveis que constituem
boas blindagens contra a influ&ncia de perturbagdes elec-

tromagnéticas.

O processo de fabricag¢3do acima descrito para
o material de rede electricamente condutor de acordo com
a presente inveng3o evita a dificuldade de se ter de impre
gnar um material téxtil com a forma de estrutura plana
relativamente dificil de dobrar com uma das resinas acima
mencionadas. Devido & recep¢do da resina, o tecido ainda

mals pesado e - na médida em que se trata de uma superfi-



e

cie relativamente grande - pode nesta operagao de trabalho
facilmente originar um esticamento local dos materiais
téxteis. Em virtude de um tal perigo parcial resultam dife
rengas parciais na resisté&ncia das fibras do material.
Também na manipulagdo do material t&xtil estampéavel profun
damente ainda n3o previamen?e condensado mas j& impregnaco
com resina, pode veriticar-se facilmente um esticamento
parcial do material Eom os inconvenientes mencionados
antes para a uniformidade de qualidade do produto final

se n3o se utilizarem medidas de cuidados especiais.

Esta fase um pouco problematica do processo
de fabricagdo acima descrito pode evitar-se se, como alter
nativa a impregnag¢30 vulgar do tecido em resina, o mate-
rial téxtil profundamente deformével for processado em
conjunto com uma folha de resina usual no comércio. Por
este método, estampam-se uma ou mais camadas do material
téxtil estampéivel profundamente e uma ou mais folhas de
resina colocadas umas sobre as outras, realizando-se a
estampagem a uma temperatura a qual a resina é escoavel,
por deformag¢do profunda de maneira a obter-se a forma pre-
tendida e, em seguida, regula-se a temperatura de modo que
a resina possa endurecer e se mantenha o objecto deforma-
do com a forma pretendida durante o tempo suficiente para
gue a resina endurega completamente ou suficientemente,
em gque a express3do "endurega suficientemente" significa
que a resina nesse estado estia em posi¢3o de estabilizar

a estrutura plana deformada depois da abertura com a



ferramenta de deformag3o profunda mantendo a forma preten

dida.

As folhas de resina empregadas neste pro-
cesso podem igualmente consistir em resinas termoplasticas
ou em resinas termo-endureciveis, cujo critério principal
é que estejam em posig3o de'reforgcar o material té&xtil com
a forma plana de modo que ele seja auto-suportével. Neste
caso, preferem-se especialmente os plésticos termo-endure-
civeis, isto &, aquelas resinas que, a elevada temperatura,
endurecem mediante reticulag3o de maneira a obter-se um
material n8o fusivel de maior rigidez. As resinas conheci-
das deste tipo, que também est3o i venda no comércio sob
a forma de folhas, s3o, por exempio, resinas de poliéste-
res insaturados (resinas alquidicas), misturas de poliés-
teres n3o saturados com compostos monoméricos nZo satura-
dos como, por exemplo, estireno, resina de epédxido, resi-

nas fendlicas ou resina de melamina.

Como j& se referiu, as resinas que existem
sob a forma de folhas também no estado n3o reticulado em
que elas s3do ainda fusiveils e escoaveis a temperaturas
elevadas existem no comércio e podem ser aplicadas. As
folhas de resinas n3o reticuladas a empregar na forma de
realizag3do mencionada antes do processo de fabricagdo de
acordo com a presente invengdo dos materiais de rede elec-
tricamente condutores t&m uma espessura de cerca de 50 a
500 micrémetros, de prefer&ncia de 100 a 500 micrdmetros,

€ um peso superficial unitirio de cerca de 50 a 500 g/mz,



de prefer&ncia 100 a 500 g/mz.

Empregando estas resinas com as espessuras
de folhas indicadas, consegue-se aproximadamente a mesma
impregnag¢do com resina como na aplicagao descrita antes
das composic¢B3es de resina liquidas por impregnag¢3o de

acordo com o processo usual.

Independentemente do tipo de aplicag3do da
resina, o material téxtil estampavel profundamente impre-
gnado com a resina ou é material té&xtil n3o impregnado
juntamente com a folha de resina necesséiria & agquecido num
molde de deforma¢3o profunda a temperatura 3 qual a resina
é escoavel, depois é transformado na forma fridimensional
pretendida e mantido a uma temperatura & qual a resina
possa endurecer sob esta forma durante 6 tempo suficiente
para gue o processo de endurecimento de resina seja comple
tado ou, pelo menos, dé tal maneira avangado que o material
deformado profundamente possa ser encerrado de modo que o
material profundamente deformado se mantenha com a forma

estéavel.

Esta condig¢3o pode também conseguir-se com
a utilizag3o de pléisticos termo-endurecfiveis mesmo que
ainda n3o se tenha efectuado o seu endurecimento completo.
Neste caso, por raz3es de ordem econdmica, pode ser vanta-
joso realizar-se o endurecimento completo por t&mpera do
material moldado fora da ferfamenta da deformag¢3do profun-

da, por exemplo por tratamento térmico posterior durante
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cerca de dez minutos a 160 a 200o C numa estufa de seca-

gem.

A temperatura & qual se realiza a fus3o da
resina n3o reticulada est8 em geral compreendida entre

100 e 250° c, de preferé&ncia entre 140 e 200° c.

O material .da rede metalizado de acord§ com
a presente inven¢3o pode, além disso, ser empregado para
a preparagdo de corpos com a forma de sanduiche e também
como enchimento de colunas em que se consegue um ndmero
grande de pratos tedricos. Além disso, o material, median-

te escolha apropriada do revestimento, pode ser empregado

como catalisador ou como suporte de catalisador,.



REIVINDICACOES

1. - Matenal de rede, de forma gst‘ével, deformado tmdimensionalmente, cujés
malhas abertas sdo formadas pelas malhas, estiradas por repuxamento profundo, de um
tecido ou de um material tricotado revestido ou impregnado com resina, caracterizado
pelo facto de possuir uma superficie metalizada, possuindo o revestimento metalico
superficial uma espessura de até 300 | pm.

2. - Material de rede de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado pelo facto de o
revestimento metalico superficial consistir num metal que ndo se corroi.

3. - Material de rede de acordo com a reivindicagdo 2, caracterizado pelo facto de o
revestimento metalico superficial consistir em cobre ou niquel.

4, - Material de rede de acordo com pelo menos uma das reivindicagdes 1 a 3,
caracterizado pelo facto de o revestimento metdlico superficial ser constituido por
varias camadas e/ou consistir numa liga metélica e a camada mais profunda ser de
preferéncia uma camada de cobre.

5. - Material de rede de acordo com pelo menos uma das reivindicagdes 1 a 4,
caracterizado pelo facto de as malhas abertas da estrutura de rede serem formadas pelas
malhas estiradas por repuxamento profundo de um tecido ou de um matenial tricotado.

6. - Material de rede de acordo com pelo menos uma das reivindicagdes 1 a 5,
caracterizado pelo facto de o material téxtil consistir em fibras sintéticas, de preferéncia
fibras de poliéster.

7. - Matenial de rede de acordo com pelo menos uma das reivindicagdes 1 a 6,
caracterizado pelo facto de a resina do matenial téxtil revestido ou impregnado com

resina ser uma resina sintética endurecida, de preferéncia uma resina de condensagao e



representar uma propor¢do de 25 a 65 % em peso em relag¢do ao peso do material téxtil
revestido ou impregnado com resina.

8. - Material de rede de acordo com pelo menos uma das reivindicagdes 1 a 7,
caracterizado pelo facto de as deformagdes da estrutura plana produzidas por
repuxamento profundo se prolongarem pelo menos numa direc¢do que apresenta uma
componente perpendicular ao plano inicial da estrutura plana téxtil.

9. - Processo para a fabricagdo de um.r'na'terial de rede, electricamente condutor, de
forma estdvel, deformado tridimensionalmente, caracterizado pelo facto de se
impregnar uma ou mais camadas de um material téxtil susceptivel de ser

p
profundamente repuxado com uma resina sintética apropriada para a estabilizagdo da
estrutura e de se conferir ao material impregnado a forma pretendida por repuxamento
profundo a uma temperatura a qual a resina se torna fluida, de se regular a temperatura
de maneira que a resina possa endurecer e de se manter 0 material formado a esta
temperatura durante o tempo necessario para que a resina endure¢a completa ou
suficientemente e de se dotar superficialmente o material com a forma estivel,
deformado tridimensionalmente, assim obtido, de uma maneira conhecida, com um
revestimento metalico com até 300 um de espessura, por via quimica e/ou electrolitica.

10. - Processo para a fabrica¢do de um matenial de rede, electricamente condutor, de
forma estivel, deformado tridimensionalmente, caracterizado pelo facto de se
empilharem em sobreposi¢do uma ou mais camadas de um material téxtil susceptivel de
ser profundamente repuxado ¢ uma ou mais folhas de resina, de se conferir a pilha a
forma pretendida mediante repuxamento profundo a uma temperatura & qual a resina se
torna fluida, de se regular a temperatura de maneira que a resina possa endurecer ¢ de
se manter a pilha deformada com esta forma durante o tempo necessario para que a
resina endurega completa ou suficientemente e de se dotar superficialmente o material
com a forma estavel, deformado tridimensionalmente, assim obtido, de acordo com
uma maneira conhecida, com um revestimento metalico com até 300 }xm de espessura,

por via quimica e/ou electrolitica.



11. - Processo de acordo com uma das reivindicagdes 9 ou 10, caracterizado pelo
facto de a resina aplicada sobre o material téxtil por impregna¢do ou sob a forma de
uma folha ser utilizada em uma quantidade compreendida entre 50 e 500 g/m2 de
material téxtil.

12. - Utilizagdo do material de rede, de forma estavel, deformado tridimensio-
nalmente, metalizado, de acordo com a reivindicagao 1, para a fabricagdo de artigos
estratificados de forma geral plana. * - - '

13. - Utilizagdo do material de rede, de forma estavel, deformado tridimensional-
mente, metalizado, de acordo com a reivindicagdo 1, como material de enchimento para
colunas.

14. - Utilizagdo do material de rede, de forma estivel, deformado tridimensional-

mente, metalizado, de acordo com a reivindicagdo 1, como catalisador ou suporte de

catalisador.

Lisboa, 31 de Outubro de 1996

O Agznte Oficial da Propriedcde Industrial
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"MATERIAL DE REDE METALIZADA, FORMADO TRIDIMEN-

SIONALMENTE, PROCESSO PARA A SUA FABRICAGAO E

SUA UTILIZAGEAO"

A invencao refere-se a um material de rede, de forma es
tavel, formado tridimensionalmente por estiramento profundo, & ba
se de um material téxtil com a forma plana, impregnado com resina,
susceptivel de estiramento profundo, cujas malhas abertas sio for
madas pelo estiramento profundo de malhas- esticadas de um tecido
ou de um material de malha e possui uma superficie metalizada.

O revestimento metalico superficial possui uma espessu-
ra de ate BOO‘Pm e & constituido por uma ou varias camadas.

Referem-se ainda diversas utilizagOes e um processo pa-

ra a fabricagao deste material de rede.



Lisboa, 22 de Maio de 1990

C Agz2ate Ofizial da Prepr zdoue Industrial

(—\,\VLM‘
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