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A presente invencdo refere-se a um processo para a producdo de
uma estrutura compésita com uma camada téxtil <=ridimensional
intermédia, 4&s estruturas assim obtidas e a maquina para a sua
producgao.

O seu campo de aplicacio é a fabricacio de materiais compdsitos.
De acordo com o referido processo, impregna-se com resina
sintética uma camada téxtil tridimensional (3) constituido por
duas folh#s téxteis (5, 6) colocadas em frente uma da outra e
ligadas entre si por uma pluralidade de fios -extensiveis (10) e
inserida entre duas camadas (16, 17) de maneira a formar uma
éstrutura em camadas (1), Esta estrutura em camadas (1) ¢
inserida entre dois cunhos (25, 26) duma prensa aquecida que é.
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subsequentemente fechada para permitir que a resina que impregna
& estruturéa para a distribuir uniformemente. As camadas (16, 17)
sdo em seguida fixadas por vécuo nas faces dos cunhos (25, 26)
que sdo em seguida abertos de uma primeira distancia controlada
dentro do limite da recuperacdo elé&stica da camada téxtil
tridimensional (3). As camadas exteriores da estrutura (1) sio em
seguida polimerizadas mediante aquecimento dos cunhos (25, 26)
enquanto a resina que impregna os fios (10) se mantem num estado
plastico. O cunho inferic- (25) é depois aliviado no plano em que
Se encontra e os cunhos (25, 26) sd3o depois afastados de uma
segunda distancia de maneira a esticar_os fios da camada téxtil
tridimensional e a alinhd-los de maneira substancialmente
vertical; o cunho flutuafte (25, 26) é depois bloqueado. Os
cunhos (25, 26) sd3o em seguida afastados um do outro até uma
distédncia pré-determinada até estender os fios (10) completamente
€ a prensa (28) é conservada nesta posigio até toda a resina ter

polimerizado completamente, endurecendo a estrutura na posigédo
assumida. .




RESUMDO
A presente inven¢do refere-se a um processo para a
produgéo de uma estrutura compdsita com uma camada téxtil
tridimensional intermédia, as estruturas assim obtidas e &
méquina para a sua producg#o.

O seu campo de aplicagdo é a fabrica¢so de materiais
compdsitos.

De acordo com o referido processo, impregna-se com resina
sintética uma camada téxtil tridimensional (3) constituido
por duas folhas téxteis (5, 6) colocadas em frente uma da
outra e ligadas entre si por uma pluralidade de fios
extensiveis (10) e inserida entre duas camadas (16, 17) de
maneira a formar uma estrutura em camadas (l). Esta
estrutura em camadas (1) é inserida entre dois cunhos (25,
26) duma prensa aquecida que é subsequentemente fechada
para permitir que a resina que impregna a estrutura para a
distribuir wuniformemente. As camadas (16, 17) s8o em
seguida fixadas por vAcuo nas faces dos cunhos (25, 26)
que s8o em seguida abertos de uma primeira disténcia
controlada dentro do limite da recuperag8o eldstica da
camada téxtil tridimensional (3). As camadas exteriores da
estrutura (1) s8o em seguida polimerizadas mediante
aquecimento dos cunhos (25, 26) enquanto a resina que
impregna os fios (10) se mantem num estado pléastico. O
cunho inferior (25) é depois aliviado no plano em que se
encontra e os cunhos (25, 26) s&@o depois afastados de uma
segunda dist@ncia de maneira a esticar os fios da camada
téxtil tridimensional e a alinhéd-los de maneira
substancialmente vertical; o cunho flutuante (25, 26) é
depois blogueado. Os cunhos (25, 26) sdo em seguida
afastados um do outro até uma disté@ncia pré-determinada
até estender os fios (10) completamente e a prensa (28) é
conservada nesta posigdo até toda a resina ter
polimerizado completamente, endurecendo a estrutura na
posigdo assumida.




A pr esente 1rvenoao refere~se & um processo Q T

2
producBo de uma estrutura compdsita com ume cameda t8xtil trj

dimensional intermédia, as estruturas assim obtidas e & méqu

na pars g susg produg&o.

Conhecen~-se estruturas compdsitas, por exemplc
iguais & do tipo descrito ne aplicacgfc ds patente Italisns
n9,12441-A/9C entitulada "Processo para a produgfo de estru-
turas sanduiches", datada de 26 de larco de 1990 e pertencen
do aos mesmos autores, a qual inclui a denominade caemada T8X
il tridimensional que ¢ constitufda a partir de duas folhae

n

de material +8xtil colocadas en frente uma da outrs e ligadas

entre si por uma pluralidade de fios que se prolongas
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tiv das superficies adjacentes das folhas.

A fim de se produzirem tais estruburas, a camada
t8xtil tridimensional impregnsds com resina & o1obada num
cunho, injectando-ge uma resing expandida pera dentro do int

valo existente entre as folhas que, ao distender, sepsre as

folhas umas cdas outras as quais vio entdo contactar com as sy

perficies do cunko. Em tais estruturas compdsitas, a resina
expandida determine as caracterfsticas meclnicas e as propri
dades isoladoras térmicas da estrubura em si.

Poram igualmente feitos estudos sobre & producglo &
umna estruture compdsite do tipo atrds descrito, a gual & pe-
lo menos psrcialmente Oca, sende isto feito impregnando uma
camada vExtil tridimensional com uma resine bermoendurecivel
fluida e, emn vez de injectar resine expendida, introduzir gf

onprimido a fim de separar as folhas e formar um intervalo

(D

ntre as prdprias folhas,

Embora estes processos se distinguam por produzir
estruturas com formes geomdtricas esculpidas, ao serem usili
zedos ng construcfo de estruturas planas (paindis) podem por
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vezes oviginar irregularidades geométricas e dimensionsis (¢

z
[

mo por exemplo, ondulag¢les nas superiicles e uma espessura

nfo constante).

0 obdecto da presente invencdo & produzir ums es-—
trutura compdeite, de maeneira relativamente simples e repetl
tiva, com uma ceamade H8xtil tridimensional intermédis, estbry
tura esta gue ultrapassa as desvantagens atrds mencionadas,
isto &, que apresente caracteristicas fisicas, mecinicas e
dimensionais bem definidas e cujs produgdo & relativamente
pouco dispendiosa.

Tal objecto & alcangado pelo processo da presente
invenc8o, a2 gual se refere & um processo pars & produ
estruturas ccmpéqitas com ums ceamads t8xtil

.

vpe primeire fase na dual ee insere uma estrutura em cg
nadas entre wm imeiro e um segundo cunhos Adums prénsa, in-
cluindo & estrutura em camadas pelo menos uma camads t8xtil
tridimensional constitufda por duas folkas de material +t8xtil
colocadas paralelamente e ligadas entre si por, pelo menos
uma pluralidade de fios gue se prolongam a partir das super-—
ffcies opostas das folhag e, pelo wenos, um par de camadas
colocadas em frente das vreferidas folhas no lado de fore da
mencionade estrutura e se impregnar a citads camads H8xtil
tridimensional com uma resina, sendo os cunhos de melos para
ligar as referidas camadas ds respectivaes superflicies;

uma sezunda fase em Que os cunhos s&o pelo menos parcial

| R

mente fechados e o camada t8xtil & prensads entre ss camadas
e a regins gue empreghe as mencionadas folhas se distribuil e

|

tre as partes em contacto penetrande também, uvniformemente,
através dos fios:

una terceirs fase en gue as camadas sfo ligadasg firmeme;

|




te aos cunhos;

uma quarta fase em gque os cunhos s8o reabertos de uma
certa distbnecia dentro do limite de recuperacfo eldstice ne-

I

tural da camads t8xtil tridimensionsl, devido b acclo da com
binag8o dos fios que tendem a slinhar-se; ’

uma guirta fase em gue pelc menos se realiza ume polim

[o

rizaclo parcial da resina existente entre ag camadas e as fo
lhes exteriores ds camada t8xtil tridimensional, enquanio &

resina que irpregna os flos se mantém substancislmente nunm esg
tado pldstico;

_ uma sexts fase em gue os cunhos sfo abertos até uma dis
t8ncia pré-determinada a fim de afastar as Ffolhas uma da ou-
tre e esticar os fiocs de modo a formar ume estrutura parcial.
mente dca;

ume sétims fase em que a estrutra permenece afasiada en
tre os dols cunhos até se completar a polimerizaclc da resi-

uma oitava fase em gue as camnadas sfo separadas das su-
perficies dos cunhos, os cunhos s8o abertos completamente e
& estrutura em camadas & retirada da prensa.

A invenc8o serd agore ilustrada, por meio de um
exemplo nfo limitativo, com referéncia especial acs desenhos
el anexo ncs guaiss

a Pigura 1 & une viste em perspectiva amplisde de Lma
estrutra en camadas utilizada na producfo do elemento compdsi
to de acordo com o processo da presente invencios

es Figuras 2 a T, ilustrem esquemdticamente, em cox
te longitudinal e em fases sucessivas, partes da mdquins ubid

lizadea pera & produgdo de ume estrutura compdsita de acordo
com o processo da presente invengfo;
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. Pigura 8 & um corte longitudinal completo de uma
prensa utilizada ne producfo de uma estrutura compdsite de
acordo com a presente invencfo;

a Figura S ilustra um pormenor da Pigura 8 feito &
longo do corte IA-TX transversal;

23 Figures 10, 11, 12 e 13 ilustram variantes da
trutura ilustrada ns Figura 1;

as Flguras 14 e 15 s8o vistas de perspectivae de,
regpectivanente, ume primeire e uma segunds formss de reali-
zag8o de uma camada t8xtil tridimensional do tipo utilizalo

ng estrubura em camadas ilustrada na Figura 1; e

c
Figura 1 em vez das canadas t8xteis ilustradas nas Figuras
14 ¢ 15.

Na Figura 1, uwe estrutura em camedas é genérica-
wente indicada p (1) e compreende ume camada t“xtll tridi

mensional (3) do tipo conhecido, produzids a partir de um pa
de folhas de material t8xtil tecidas (Figurs 14) ou de mate-
rial t8x%til dricotado (Figura 15) (5 e 6) colocadas frente a
frente e ligedas entre si por ume pluralidade de fios (10)

que se prolongam entre as superficies adjacentes das folhas
(5) e (6), e um par de folhas de material +8xtil tecidas (12
e (13) colocadas em frente das Tolhas (5) e (6).

A

D

strutura em camadas (1) compreende ainda um par
de camadas (16) e (17) colocadas de modo a contactar com =
folhas (12) e (13), respectivamente, e que sfio adequadament
feitas de material pldstico, de metal ou de gualquer outro

[0]

tipo de material.

L camads t8xtil tridimensional (3) e as folhas (12
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e (13) sHo teambém completamente impregnadas com uma resi
sermoendurecivel pldstica (20) (como por exemplo, ums re
endlica, ume resina de epdxi, uma resina bismaleica ou
esine de poliester).
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De acordo com o processo da presente invengfo,

ns
ging
uma,
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estruturs em camadas (1), produzidae por processos substancisa]

mente conhecidos s partir de folhas continuas que sfo en
cortadas de acordo com as dimensfes pretendidas, & inser
entre um cunko inferior (25) e um cunho superiocr (26) (F
ra 2) de uma prensa (28) (que se pode ver welhor na Figu

gue possui dispositivos para fixar a estrutura em camads

iti
aos cunkos (25) e (26), possuindo iguslmente dispositives p

ra aguecer a referida estrutura em camadas (l), possibil
do & resina (20) polimerizar-ge, COMO serd explicado mai
anté., Em especial, og cunhos (25) e (26) possuem planas
e (30) respectivamente, dotadas de entalhes recuangu1ei<
e periféricos (32) que encaixam por meio de vedacSes es
a fiufdo (33) e (34) com 14bios (35) e (36) respectivos,
se prolongan pars fore das superficies nlanas (28) e (30
cunhos (25) e (26) estfo igualmente dotados com uma plur
dade de conductas (40) vertyi

{..J

cals que se prolongzm dentro
cunhos de forms pserpendicular esm relaglo bs sunefficies

egtando internamente ligados 2 conductas cr
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gue se abrem para dentro destas mesmes superficie

i

e (30) e estfo ligados a uma bomba (45) resp
camente ilustrada) para ge formar meios de

80 de vécuo. A sstrutura em cemadas (1) perasnece ainda
0

res dimensles trans

nal (3), ficae sobre os lébios (33) da vedacBo (33) de mo

gque 2 suegBo de ar proveniente das conductas (40) produza

e
(30),

dos (41) que se prolongam parzlelamente em relacfo ds super-
f)
\

5), e a camada (17), que possui mai

vergalis 4o gue a camada t&xvil tridimen

ecti
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baixs pressfo enire a camada (17) e o cunho (25 2
rar un contacto firme entre este e a referidsa camada {17

Subseguentamente (Pigura 3) e a prenss (28) & fech
da, baixandd o cunho superior (26) er direcgfo b sstruturas
{1); durante esta fase & exercida uma pressfo controlads so-
bre a estrutura (1) para possibilitar alcancar ums boa coesf

u
entre as vdrias camadas e para assegurar gue a2 resina (20) 2
n

uniforpemente distriduida entre as folhas (5) e (6) da cama-—
dg b8xtil tridimensional (3) e as Ffolhas (12) e (13), e en
cstas dltimas e as camadas (16) e (17).

A pressfo exercida sobre a esitrutura em camadas (1

eliming igualLente guaisquer bolhas de ar existentes enire
cies que est80 em contacto e comprime as ve-
4) de encontro 3s camadaes (16) e (17).

Nesta fase, o ar & retirado des conductas (40) nos
cunhos (25) e (26) por intermédio do bomba de vdeuwo (45) de
modo & reduzir a presséio entre os referidos cunhos e as camg
dus (16) e {17) de forma suficiente para os ligar firmemende
ds superficies (29) e (30). Subsequentemente (Figurs 4), &
prensa (28) & sberta, erguendo-se lentamente o cunho (26) at

N

vés de uvns distincia nfo superior ao limite de recuperagfo el

tica natural de camads 1t8xtil tridimensional (3) devido & ve

¢80 da combinac¢fo de fios (10) gue tendem 2 alinhar-se.

Tate operaclfio nfo deve destacar as camadas (16) e
(17) das folhas (12) e (13), nem esbas das Ffolhas (5) e (6)
da camada H8xtil tridimensionsl (3).

Burante esta fase, o calor produzido no interior
dos cunhos (25) e (26) por interméddio de meios Hérmicos con-

vencionais, como por exemplo resistdneias eléctricas (46),
atinge as camadas exteriores da estrubtura (1), isto & as fo-
lhas de material t8xtil (12) e (13) via as camadas (16) e (2

e
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e, subseguentemente, abtinge as folhas da camads +t8xtil tridi
mensional (3) sobre as quais a resinag (20) solidifica wnarcis)

e

mente, assegurando a aderfncia mitua de todas as superficie

U)

que ge encontram em contacto uvmas com as outras. Duranie es-—

ta fase, 0 processo de solidificacfo da resina (20) que impry

gna os fios {10), encontrando-se na zona mais alfastads da £0o;
l

de calor, & atrasado; isto possibilita sos fios (10) permang
cerem flexiveis durante as fases do processo seguintes.

Subseguentenente (Figura 5), o embro inferior (25)
8 libertado, possibilitendo a sus livre deslocacfo num plano
’ .Q S .@
paralelo em relagfo zo embro (26).

4 prenss (28) & ainda aberta, sendo o cunho
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erguido de uma distlncis t2l que permite distender 0%
(10) do coamada L&xtil tridimensional (3). A aderéncis
lhas (5) e (6) ds folhas (12) e (13) e o sderdncia des
timas ds camadas (16) e (17), & assegurada durante a traccfo
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pelo efeito de vdcuo devido ao facto do ar nflo poder penetral
nas camadas 18xteis impregnadas com a resina (20) parcislmer

-J

e solidificada.

e deslocagBo do ¢
1 dispor automdti

Turante esta fase, apesar
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nho infericr (25), os fios (10) nfo se

F-

canente de forme perpendicular em relag ﬁo 08 planos em gue
se encontram as Ffolhas (5) e (6), tornando necessdria a ex ig
t8ncia de uma fase de correcgfo manual subseguents.

Neste caso (Pigura 6), o cunho inferior (25) & deg
locado manualmente por un operador 2 fim de trazer os fios
(10) para posigBes subsbancialmente verticais, e o cunho (25
¢ blogueado nesta posiclo.

Subseguentemente (Pigura T), @ prensa (28) & abert

novamnente até wais do que anteriormente, a fim de distender
compledansnte os Fios (TO) e se atingir a espessura da esiry

3

iy
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A prensa é entfo blogueada firmemente nesis posigh

& polimerizag8o & completada por toda a resina (20), a qual

IS

solidifica completamente mesmo na zona dos fios (10).

Subseguentemente, apbs os cunhos (25) e (26) terem

gido eventuuimente arrefecidos com meios convencionais no
ilustrados, & bomba de vdcuo (45) & desligada e o ar passe

para dentro das conductas (40) de maneira a jyue as camsds

do

1!2

(o2}

(16) e (17) fiquen separadas das superficies (29) e (30)

cunhos (25) e (26) da prensa (28); finalmente a prensa (28)
¢ aberta completamente e a estrutura em camedas (1) & vetira

da.,

Negta estrubtura (1), os fios (10) =80 completamen-
te *g1das e prolongam-se perpendicularmente em relacgfo ds
folhas (5) e (6), estabelecendo ums ligacgSo rigida entre si
e as referidas folhas (5) e (6) e formando uma estrutura par
cialmente Oca devide ao espago de intervalo entre os fios
(10).

Pars alénm disso, esta estrutura de camadas pode sef

cheia com resina expandidsa, por exemplo, poluiretano ou espu
fendlica, gus é injectads no final da fase em que & resina p
limerize, ilustrade ns Figura 7, pars aperfeicosr as proprie
dades isoladoras meclnicas, térmicas e acUsticas da estrutur
compdsita.,

As camadas (16) e (17), as quais neste caso sflo pg
1fculas convenientemente destacdveis, podem taubém ser subsg
quentemente separadas estrutura (1) guando ests & retirads 4
prensa (23); neste caso, elas servem como folhas de separagf
e definem as wuperzlcles planag que se formam apds a resina
(20) ter solidificado nas camadas t8xteis (12) e (13). De fa

to, nfo seria possivel inserir na prensa (28) uma estruburs

3

e

1<

w

IO




produzida spenas @ partvir da camade t8x+til tridimensional (3
ou da referida cemads (3) e das folhasgs de materis

<~

i
e (13), uma vez que, scb compressfo da estrutura em canmadas
(1), 2 resina entraria nas conductas (40) e obstrui-las—ia.

Além disso, a ubilizaglio des camadss (16) e (17),
possibilita & determinag8o de superficies perfeitamente ple-
nas, diferindo das que s80 obtidas pelos métodos conhecidos.

E Tim de que a diferenga entre a polimerizacéo da
resina (20) que impregna as folhas (5) e (6) do camads t8xtil
(3) e & dos fios impregnados (10) se forne mais significativa

antes de se colocar a estruburs em camadas (1) entre os cunhos

(25) e (26) & possivel espalhar ume subsidncis catalisadora,
sobre un dos lados da camads (16 e 17) que estd em coniacto

com as folkhas impregnadas (5 ¢ 6) ou fazd-lo directamente S
bre as préprias folhas (5) e (6). Desta meneira ainda mais =
reactividade maior de resina (20) nas zonas de contacto entre

as folk (5) e (6) e as camadas (16) e (17), j& sumentzda g
la grande transferfncia de calor, em relacfio b reactividade ds
resinea que iupregna os fios (10), pela presenca local de upa

walor guantidade de cotdlisador e, consequentemente, o tempo
de polimevizeagfo da resine (20) fica reduzido, o que provoecs
uma ligag8o estédvel entre as superficies exteriores ds camads

t8xtil tridimensional (3) que se encontram em contucto, gara
tindo uma distensfo segura dos fios (10) nas fases de abertu+t
ra, progressiva da prensa (28) subsequentes.

® conveniente que a substéncis cetalisadors usada
con & resinu de poliesver possa ser perdxido de cetons metild

]

—-etilo em percentagens que, por exemplo, poderfo variar até I3

com as solugles de resinas decidas fendlicas se possam wbili-
zar percentagens variando por exewmplo atéd 15% e que com as re

sinas epdxi s2 possam Ltilizer resinas com base de amido, cud
;88 percentzgens possam variar entre 30% e 50%.

$8xtil (12)



A Pigurs 8 mostra a prensa (28) com mais pormenocr
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3
e jual coupreende ums base (99) onde estd fizado um corpo {1
que suporte o cunho inferior (25), sendo o cunho deslizdvel
por meioc de conjuntog de rolamenios de esferas (110) (de ti-
50 conhecidn) sobre o referido corpe (100).

Totes conjuntos de rolamentos de esferas (110) pog|

sibilitem a0 cunho (25) deslocar-se em gualguer direcgfo num
plano paralelo em relagdo ao cunho superior (26).

tais parvicularmente, cada conjunto de rolamentos
de esferas (110) & constitufdo por ums placa (101) que & Fi-
xade ac corpo (100), por meio de parafusos (10la), sendo col
cada de maneira a fechar um recesso (102) circular aberio na
ra baixo (102) existente no cunho (25) e

verbtical (103) no gual de insere ), estando fir-
memente fixalo ao corpo (100) vels sue extremidade inferior

¢ sendo dotado na sua exitremidade superior com uma flanze ¢i
cular (105) inserida no recesso (102). O coajunto de rolamen
tog de esferas (110) compreende aiunds ume primeirs pluralida
de de esferas (106) colocadas de modo a Formsr ume circunfe—
réLcia num p?imeiro anel coaxilal em relag8o a0 sixo (104) e

inseridas eatre a flange (105) e a placa (101l), e ume sezun-
da pluralidade de f era (107) colocadas de modo & formsr u

.ﬁ._v

circunferéncia num segundo anel coaxial em relagfio 20 2i%o

(104) e inseridas entre & placa (101) e uma place asnulsr (10B

montads so0brs 0 corpo (lOO)

¢ corpo (100) & igualmente dotudo com dispositivos
de blogueic {120) para’ p tar o cunho (25) de encontro 2o
corpo (100) prépriamente t0,; coumpreendendo cada um deles u
(1222) que & @ubozét icamente actudvel e se deslocae em

N

0
direcg8o a¢ 2unho ;25)9 stando adaptedo & une exitresidal
)

on

2 pare prenser Tfriccionalmente de enconiro ao cunho (25)
a fim de evitar gualguer movimento no plano do cunho,

e
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¢ cunho (25) possul também dois pares de dispositi

j bertagfo (1230) para libertar o cunho (25) dentro dc

Spric planc bem como pars o reposicionar, isto 4, pawa
e

™ ¢ cunho inferior (25) a ume posicfo pré-definids en

®
o
w0

velag8o ao scrpo (100) apds o referido cunhe inferior be:
do deslocalo na Ffese operacional precedente.

s dispositivos (130) sfio convenienliemense colcca—
dos nos guatro lados opostos do cunhe (25) e cada un deles

"
T
L S

compreende un elemento de acituacfo pneumdtico respectivo (1

{ude
1=

ado de maneiras a salientar-se pera fora e pavs a parte i
ferior do cunho (25) e dotado com uma haste mdvel respectivs

) e €2 proicnga en direcclo do corpo (100) e terminsn-—
do num bicce esférico (138) oposto aoc referideo corpo. Detes bi
ementos de actuacfo (135) sfo moniadcos de 1o
e encontro o elementos de batente (140) Ffizst
o}

corpo (1CO),

¥

=]
dog firmemente n

lais particularmente, como se ilustrs na

Pigura 9,
cada um dos elementos de batente (40) possui um entalle lar-

go con a ferwa de V (142) que recebe 2 ponta (138) da haste

respectiva (137)

&
o
0
[0

do reposicionamnento. Deste modo, quan
do & ponta (138) de cada haste (127) contacta com asg superfis
), ©

cunko inferiocr (25) regresss pera ul
CJ -

cies de entalhe (142

)

posiclo definida en relagBo ao corpo (100).

Por tudo aguilo que atrds se explicou, Tficard cla-

re e o processo da presende invengfo resolve os Lroblemas
inerentes so0s& processos anteriormente ccenhecidos; nfo hd dd-
vida de gue ¢ presente processo produz cow vantagem, de unma
maneire simples e econdmica, uma estrubture em carsdas gue &
parcialmente 8ca, tendo caracteristicas geomdtricas e meclnil
cas constantes (como por exemplo, ums espessurse uniforme) e
um formato especifico.

=

por fim clero que se polem vealizar modificagles




e variagles a0 processo desis invencHo sem contudo se abandol
“~
b

A resine termoendurecivel (20) pode, por exsrplo
ser substitulde por ume resina termopldstice (como por exen-~
plo, uma resina de poliamido, uma resina de polieterimida

?
una cetons de polidster, ume resine de poliamido) para ilmpre
gnar a camada 18xtil vridimensional (3)3 se tornar fiuida =

ser subsequentemente arrvefecide dentro da prensa (28).

A estrutura em camadas (1), como se ilustra na Fi-
gura 10, pode nfo compreender as folhas (12) e (13), incluin

do Unicamente o camada t8xtil tridimensional (3) e as ceanadas

(16) e (17) que fazem parte da prdépria estrutira.

As camadas removiveis (16) e (17) (Pigura 11) podsy
el

tambén ser revestidas com uma resina de revestimento de ge
(160) ou outro tipo de acabamento de superficie depositado el

tre a camada t8xtil tridimensional (3) e as referidag camadag

(16) e (17). Deste modo, 2pds se retirer as camadas (16) e
(17), as superficies exteriores da estrubura (1) est&o perfe

AN R
e

tamente lisas e com uma aparéncia agraddvel, dande d estrutu

g coupdsita uma aparéncia estética valiosa.

re. une estrutura na qual a folhs

superior (16) & Fforma partir dum laminado metdlico ou pls
tico, sendo wmantide firmemente fixads & estrutura compdsita

enguanto a camada inferior (17) actua como uma folha de sepg

ragfo e & removida. Bste folka inferior (17) pode também ser
revestide coun uma vesina de revestimento de gel (160).

A Tigu 13 ilustra uma estrutura guase totalmente
iguel & que estd ilustrada na Figura 11 mas que dela difere
Uniceménte por compreender uma folha de material H8xbil (13)
entre a camada t8xtil tridimensional (3) e a camada de sepa—

~

racéo inferior
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Pare além disso, os fios (10) podem ser colocados
e manelira o ficarvem diferentes dagueles que esitfc ilustrado
g , 2a T, 14 e 15, lais particularmente (Figura
16), os fics (1 O) podem egtar inclinedos em velaclc 3s folha
&xt

acs outros pars ppodu21r una estrutura em forma de X (ou ume,
estrutura em forme de V). Ume tal estruturs (Figurs 17), par
21ém de apresentar os fios (10) formando estruturas em T enm
relacgfo ung aog outroes, pode compresnder fios (104) colocsdo
perpendicularmente em relagfo ds folhas de material +H8xtil

(5) e (6). Pinaluente, os fios (10) (Fizura 18) podem ser cu

vos en relagfo de folhas (5) e (6).

As folhag (5) e (6), podem ainde ser ligadas entrve
si (Pigura 19) por meio de uma pec¢a de material +t8xtil {200)
& qual se prolonga de maneira substanciszlmente perpendicular
ém relaclo e entre ag superficies opostas das folhas (5) e
(6), e estd fixademente ligada ds referidas folhag, em tais
pegas de material t8xtil (200), os Ffios (10) estfo igualmen—

te presentes para além dos fios que ficam colocados paralely)

mente em relagfo ds folhas (5) e (6).

A estrutura em camadas (1) poderia ainda ser cons-—
tituida‘ﬁor uma pluralidade de camadas sobrepostas de camada
t8xtil tridimensional (3); uma substincia catalisadora pode-
ria ser conveniente e perliminarmente esyalha enire as sup
ficies destas camadas que estlo frente a frente, como por ex
plo entre as folhas (5) e (6), a fim de se acel rar localmen
te 0 processo de polimerizacfo da rvesina e ge obter ums ligs

e}

¢80 estdvel entre as superficies colocadas em frente umas da

outras das vérise camades, de maneirs a assegurer & distensd
dos fios (10) das vérias canadas interiores durante & afertu

ra progressiva da prensa.

L fase do alinhamento dos dois cunkos (25) e (26)

Ro iy
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poderd ser eliminada guando foi considerads desnecessdria e
ambos os cunhos poderfo ser colocados em planos paralelos,

Finalmente a prensa (28) poderd ser todada com dis
positivos Giferentes dos gque foranm apresentados pars & ¢olo-
cagfo do cunho inferior (25) em relacg8o 20 cunho superior (2
Poderd, por exemplo, ser constitufda por corredicas de rola-
mentos de esferas ou corredigas de suporte pneumdticas comer
cialmente disponiveis.

Do meswo modo, os meios de aguecimentoe eléctrico
(46) paras os cunhos (25) e (26) poderfo ser substitufdeos por
outros meios para acelerar 0 processo de polimerizaclo da re

sina,

Y

N’
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REIVINDICAGOES:

la. Processo para a produgdo de estruturas compdsitas com
uma camada téxtil tridimensionais intermédias,
caracterizado pelo facto de compreender

uma primeira fase na qdal se insere uma estrutura em
camadas (1) entre um primeiro e um segundo cunhos (25, 26)
duma prensa (28), incluindo a estrutura em camadas (1)
pelo menos uma camada téxtil tridimensional (3)
constituida por duas folhas (5, 6) de material téxtil
colocadas paralelamente e ligadas entre si por pelo menos
uma pluralidade de fios (10) que se prolongam a partir das
superficies opostas das folhas (5,6) e pelo menos um par
de camadas (16, 17) colocadas em frente das referidas
folhas (5, 6) no lado de fora da mencionada estrutura e se
impregna citada camada téxtil tridimensional (3) com uma
resina (20), sendo os cunhos (25, 26) dotados de meios
(40, 45) para ligar as referidas camadas (16, 17) as
respestivas superficies;

uma segunda fase em que os cunhos (25, 26) sdo pelo menos
parcialmente fechados e a camada téxtil tridimencional (3)
é prensada entre as camadas (16, 17) e a resina (20) que
impregna as mencionadas folhas se distribui entre as
partes em contacto penetrando também através dos fios (10)
uniformemente, uma terceira fase em que as camadas (16,
17) s&@o ligados firmemente aos cunhos (25, 26); uma quarta
fase em que os cunhos (25, 26) s3o reabertos de uma certa
disté@ncia dentro do limite de recupera¢d@o eldstica natural
da camada téxtil tridimensional (10) devido & accdo da
combinag8o dos fios (10) que tendem a alinhar-se;
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uma gquinta fase em que pelo menos se realiza uma-

polimeriza¢#8o parcial -da resina--(20)-entre-as-camadas- (16, -} —— .-

17) e as folhas exteriores (5, 6) da camada té&xtil
tridimensional (3) enquanto a resina (20) que impregna os
fios (10) se mantém substancialmente num estado pléstico;
uma sexta fase em que os cunhos (25, 26) s&o abertos até
uma disténcia pré-determinada a fim de afastar as folhas
(5, 6) uma da outra e esticar os fios (10) de modo a
formar uma estrutura parcialmente oca;

uma sétima fase em que a estrutura (1) se mantém apertada
entre os dois cunhos (25, 26) até se completar a
polimerizag&o da resina; e

uma oitava fase em que as camadas (16, 17) s&@o separadas
das superficies dos cunhos (25, 26), os cunhos (25, 26)
sdo abertos completamente e a estrutura em camadas (1) é
retirada da prensa (28).

2a. Processo de acordo com a reivindicagdo 1,
caracterizado pelo facto de, na sexta fase, se tornar
deslocavel um dos cunhos (25, 26) em relag3o ao outro no
plano perpendicular a dist@ncia entre os cunhos (25, 26);
depois, os cunhos (25, 26) serem afastados de uma pequena
dist@ncia para distender os mencionados fios (10) pelo
menos parcialmente, sendo o cunho mdvel (25) possivelmente
colocado segundo uma direcg¢do substancialmente
perpendicular aos planos das folhas (5, 6) da camada
téxtil tridimensional; e, em seguida, os cunhos (25, 26)
serem bloqueados em posigdo nos seus planos e serem depois
afastados um do outro de uma segunda disténcia pré-
determinada para esticar completamente os fios (10) a fim
de se conseguir uma espessura global pretendida da
estrutura (1).




3a. Processo de acordo com as reivindicagbes 1 ou 2,
caracterizado pelo facto de se aquecer os referidos cunhos
(25, 26) para acelerar o processo de polimerizag¢do da
mencionada resina (20); na citada quinta fase, os
referidos cunhos (25, 26), em virtude Ad8& aquecefem
substancialmente apenas as partes exteriores da mencionada
estrutura, provocarem substancialmente apenas a citada
polimerizag8o parcial da resina (20) nas folhas exteriores
(5, 6) da referida camada téxtil tridimensional (3).

4a. Processo de acordo com qualquer das reivindica¢des
anteriores, caracterizado pelo facto de a referida
resina(20) ser uma resina termoendurecivel.

Sa. Processo de acordo com a reivindicagé@o 4,
caracterizado pelo facto de antes da mencionada primeira
fase, entre as citadas camadas (16, 17) e as referidas
folhas (5, 6) da referida estrutura téxtil tridimencional,
se aplicar uma substé@ncia catalisadora a fim de localmente

se acelerar o processo de polimerizagdo da mencionada
resina (20).

6a. Processo de acordo com qualquer das reivindicagdes 1 a
3, caracterizado pelo facto de a citada resina (20) ser
uma resina termoplédstica.

7a. Processo de acordo com qualquer das reivindica¢des
anteriores caracterizado pelo facto de na citada segunda
fase, a resina (20) se polimerizar pelo menos parcialmente
e fixar firmemente as folhas (5, 6) as camadas (16, 17).




8a. Processo de acordo com qualquer das reivindicagdes 1 a
6, caracterizado pelo facto de incluir uma nona fase em
que as camadas (16, 17) s&o mecanicamente destacadas e
retiradas da estrutura em camadas (1).

9a. Processo de acordo com qualquer das reivindicag¢des 1 a
6, caracterizado pelo facto de as camadas (16, 17) terem
uma extensdo maior do que a da estrutura em camada (1) a

fim de se poder separar esta Ultima da superficie dos
cunhos (25, 26).

10a. Processo de acordo com qualquer das reivindicagdes
anteriores caracterizado pelo facto de incluir uma outra
fase, depois da sétima, na qual a camada de material
téxtil tridimensional (3) da estrutura em camadas (1) ¢é
cheia com uma resina expandida.

lla. Processo de acordo com qualquer das reivindicag¢des
anteriores caracterizado pelo facto de a referida
estrutura em camadas incluir pelo menos uma pluralidade de

camadas sobrepostas da mencionada camada de material
téxtil tridimensional (3).

l2a. Processo de acordo com a reivindicagdo 11,
caracterizado pelo facto de, antes da citada primeira
fase, se aplicar uma substadncia catalisadora entre as
superficies em frente umas das outras das referidas
camadas de tal maneira que se acelera localmente o
processo de polimerizag¢do da mencionada resina (20).




13a. Estrutura compdsita contendo uma camada de material
téxtil tridimensional (3) em que as camadas (16, 17) s&o
feitas de material pléstico ou de metal, caracterizada
pelo facto de ser obtida pelo processo de acordo com uma
qualquer das reivindicag¢fes 1 a 12.

l4a. Estrutura compdsita de acordo com a reivindicagdo 13,
caracterizada pelo facto de a estrutura em camadas (1)
incluir pelo menos uma folha téxtil (12, 13) colocada
entre uma das camadas (16, 17) e a camada de material
téxtil tridimensional (3).

15a. Estrutura de acordo com as reivindicag¢des 13 ou 14,

caracterizada pelo facto de a estrutura em camadas (1)
incluir pelo menos uma camada de resina de revestimento de
gel (160) interposta entre a camada téxtil tridimensional
e uma das camadas (16, 17).

l6a. Maquina para a fabricag3o de uma estrutura compdsita
com uma camada de material téxtil tridimensional (3)
intermédia, caracterizada pelo facto de incluir meios para
a realizagdo dum processo de acordo com uma qualquer das
reivindicag¢les 1 a 12.

17a. Méquina de acordo com a reivindicagdo 16,
caracterizada pelo facto de os meios para a fixagdo das
camadas (16, 17) nos cunhos (25, 26) incluirem meios de
fixag8o pneumdticos.
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18a. MAaquina de acordo com a reivindicagdo 17,
caracterizada pelo facto de os meios de fixagdo
pneumdticos compreenderem uma pluralidade de condutas (40)
que se prolongam dentro dos cunhos (25, 26) e abrem para
dentro das superficies dos cunhos em que s&o montados de
maneira a serem ligados a uma bomba de vacuo e, pelo
menos, uma vedagdo periférica (33, 34) que se prolonga em
volta de cada um dos cunhos (25, 26) e é adaptada para
cooperar com as camadas (16, 17) por forma a conseguir
realizar uma ligagdo estanque a fluido.

19a. Maquina de acordo com qualquer das reivindica¢des 16
a 18, caracterizada pelo facto de pelo menos um (25) dos
cunhos possuir meios que permitem move-lo pelo menos ao
longo de dois eixos perpendiculares paralelos ao plano do
outro cunho (25, 26).

20a. MAquina de acordo com a reivindicag#o 19,

caracterizada pelo facto de os meios incluirem pelo menos
um conjunto de rolamento de esferas (110).

2la. MAquina de acordo <com a reivindicag@o 19,
caracterizada pelo facto de incluir corredigas de suporte
pneumdticas.

22a. Maquina de acordo com qualquer das reivindica¢des 16
a 21, caracterizada pelo facto de incluir meios (122) para
a fixagdo das posigdes relativas dos cunhos (25, 26).
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23a. Méquina de acordo com a reivindicagdo 22,

caracterizada pelo facto de os meios de fixagc8o (122)
incluirem meios de aperto por atrito.

24a. Maquina de acordo com qualquer das reivindica¢Bes 16
a 23, caracterizada pelo facto de incluir meios (130) para
libertar pelo menos um dos cunhos (25, 26).

25a. MAquina de acordo com qualquer das reivindicagdes 16
a 24, caracterizada pelo facto de incluir meios (130) para
centrar as posigles relativas dos cunhos (25, 26).

26a. Maquina de acordo com a reivindica¢8o 25,
caracterizada pelo facto de os meios de libertagdo (130),
quando operados ao contrdrio constituirem os meios de
centramento (130).

27a. Mdquina de acordo com qualquer das reivindicag¢des 16
a 26, caracterizada pelo facto de incluir meios (46) para
aquecer os cunhos (25, 26) com o fim de acelerar a
polimeriza¢¥o da resina (20).

28a. Méquina de acordo com a reivindicag¢dio 27,
caracterizada pelo facto de os meios de aquecimento
compreenderem resisténcias eléctricas (46).

Lisboa, 27 de Novembro de 1992
O Agente Oficial da Propriedade Industrial

A h b e

Américo da Stiva Carvalho
Agente Oficial da Propfiedgde lndustmﬂl
Rua Marquds de Fronteira, Ne 127-2
1000 LISBOA-Tels. 3877373-3677453
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