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DESCRIZIONE

La presente invenzione si riferisce a una lamiera in acclaio inossidabile con
foglie di rivestimento antigraffio ¢ anti-sporeo ¢ ad un metodoe per produrla, Tale
tipo &i lamiera ¢ particolarmente adafta ad essere impiegata come rivestimento
ncil’edilizia o nell’arredamento.

Con viferimento alla Fig. 3, i1 brevetto ttaliane n® 1.295.882 deserive un
foglio o lastra 101 che comprende uno strato in lanera di acciaio inossidabile
ferritico 102 ¢ una pellicola 106 accoppiata ad essa mediante colla 103, 1 brevetto
1,295,882 descrive incltre un metodo per produrre tale foghio accoppiato 101
miediante incollaggio della pellicola 106, La pellicola 106 ¢ di materiale plastico, in
particolare un poliestere polivinilico polimerizzato con tampade UV,

Con tale invenziong, se da una parte ¢ stata risolta esigenza di materiali
resistenti © di agpetto sempre mighiore por rivestimenti, ad escmpio per edilizia, o

arredamento, o altro, dall’sliza parte sono rimasti insoluti det problemt relativi al

metodo per far aderire detto strato di poliestere. Infatty, la tecnica nota prevede un
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processo i spalmatura di ona colla sulla lastra metallica: tale processo di
spalmatura ¢ un’operazione delicata, © 31 possonoe presentare delle bopuritd
superficiali, sottoforma di polvert o altrl agenti contaminant che possono
contaminare i selventi che insleme alle resine concorrono alla realizzazione delle
colle. Tali generici contaminanti delerminano guindi una probabilitd di scarto del
prodotto finito che ¢ ovviamente indesiderata. Inoltre, il processo di spalmaturs
defla colla & on processo complesso, che avviene ad una determinata temperatura,
guindi si rende necessario Muso di forni di riscaldamento del solventi, uso di
resine € di eventuali elementi quali @ mixer o sistemi analoghi per la preparazione
della colla, ¢ i opportune feste di spalmatura, Tullo <16, come ¢ facimente
comprensibile, genera una serie di complessitd che st tradocono in cost superion
per la fase di fabbricazione del foglio di acciaio inossidabile rivestito.

Scopo della presente invenzione ¢ quindi quello di eliminare gl inconvenientt
della teenica nota fornendo un prodotto di acciaio inossidabile a lastra o & foglio, di
bellaspetto. con superficie resistente alle graffisture ¢ allo sporeo che possa essere
costruito con un procedimento industriale cconomico e relativaments semplice.

E inoltre unoe scopo della presente invenzione fornire un wmetodo per la
fabbricazione di una lastra di acciaio inossidabile accoppiata ad un filin protettivo
che non comporti 1'uso di un mezen di coesione spalmato solla lastra di acciaio
inossidabile per il fissaggio del film protetiivo.

Un altro scopo della presente invenzione ¢ quello di eliminare i problemi
della teentca nota relativi slla presenza di scarti di produzione,

Un ulteriore scopo della presenie invenzione © quello di eliminare use di
solventi e prodotii chimiecl di analoga pericolosita ¢ tossicita,

(Questi scopl sono ragginnt in accorde all'invenzions con le caratteristiche
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elencate nelle annesse rivendicazion indipendenti 1 ¢ 9,

Realizzazionl vamtaggiose dell’invenzione appaiono dalle rivendicazioni
dipendentd,

Era opintone comune per quahungue tecnico del ramo, che non fosse possibile
applicare il film di materiale plastico alla lastra di accialo inossidabile se non
{framiie wit mezzo di copsione come una colla.

Sorprendentemente, invece, vng serie di prove effetiuate con 1 materiali
disponibill in commercio atfi a costifuive un rivestimento che fosse un efficace
antigraffio ¢ anti-sporcamente hanno portato a scoprire che Poso di un tipico
materiale per i confezionamento, come un poliestere co-estruso, poleva garantire
sia Je doti di protezione richisste che eliminazione della fase delicata della
spabmatura della colla,

Infatt, utilizzando tale pellicola di poliesters co-estruso, non & pil necessario
ricorrere alla spalmatura di una colla liquida ¢ i fissaggio del film sulla lasira di
acciaip inossidabile avviene esclusivamente per effetio di pressione meccanica ad
una certa temperatura, ciod attraversoe una semplice operazione di calandratura.

La scelia del polisstere co-estruso & avvenuta ricercando un fibm che avesse Ia
proprictd di essere saldabile e al contempo potesse garantire delle opportune
proprictd protettive, 1l poliestere non ¢ un materiale saldabile, tuttavia esiste n
commercio un poligstere che viene estruso con uno strato di poliestere amortfo i
gquale conferisce alla pellicola cost oftenuta le necessarie caratteristiche di
saldabilita.

Tale tipo di polisstere co~-estruse, viene {ipicamente utilizzato sia nel setiore
del confezionamento, dove del lembi della pellicola vengone tra di loro uniti per

formare un sapchetto chiuso, che in quello dei nasted video,
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In una configurazione preferita, il polisstere co-estruso possiede uno strato di circa
8 micron di poliestere al quale, atiraverso ded spocessivi passaggl di éﬁtmsi(mc,
viene accoppiato uno strato di circa 1 micron di poliestere amorfo. Un processo di
riscaldamento a cirea 220-230°C penmette la rottura della struttura cristalling della
strutiura amorfd consentendone la saldabilitd, Dxal momento che i procedimento di
fabbricazione della lastra di acciaio inossidabile rivestita della tecnica nota prevede
it pre-riscaldamento della lastra stessa ad una tomperatura che va da 220 a 250°C,
quindi prossima alla temperstura di fusione del poliestere amorfe, si ¢
sorprendentemente scoperto di poter usare tale temperatura per fondere lo sirato di
poliestere amorfo, eliminando cost la fase di spahmatura della colla subla lastra di
aceiaio, ¢ permettendo al film di poliestere co-estruse di aderire perfettamente alla
lastra di acciaio mossidabile sole tramite un’operazione di calandratura,

Oggetto della presente invenzione © wn articolo a lastra comprendente uno
strato di lamiera di acciaio inossidabile ¢ uno strato di pellicola di materia plastica
applicata alla lamiera tramite un’operazione di accoppiamento a pressione: i foghio
passa in una serie di rulli fino o che non forma un foglio continue insienme alla
pellicola di poliestere co-estruso, ed & raffreddsto gradualmente ¢ tagliato secondo
fo misore desiderate. Tale processo di calandratura, attraverso  un’oftimale
combinazione di temperatura e pressione garandisce una completa e perfetta
adestone della pellicola plastica sulla superficie del foglic di lamiera.

Detia pellicola plastica & un poliestere co-estruso disponibile in commercio e
utifizzato nel settore del conforionamento, comprendente ano strato di poliestere
amorfo avente una steutfvra cristalling che st pud rompeare ad una temperatura
compresa tra 220°C ¢ 250°C,

Forma altresi oggette  della presente  invenzione un metodo per la
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fabbricazione di detta lastra di acelaio inossidabile accoppiata che comprende |
seguenti passi:

- un previscaldamento della lastra di accialo inossidabile ad una temperatura
di cirea 250°C,

~ Papplicazione attraverso un’operazione i calandrators di una pellicola di
poliestere eo-estruso, ©

- un successivo raffreddamento in acqua fine alla temperatura ambiente del
prodotio cost oftenato.

1T metodo di realizzazione ¢ la composizione di tale lastra di acciaio
inossidabile accoppiata conferiscono alla lastra di acciato accoppiata oggetio della
presente invenzione una serie di vantagel rispetio alle lasire di acciaio inossidabile
accoppiate della tecnica nota:

minori costt di produzione dal momento che il processo di thbéxicazione
viene semplificato dall eliminazione dell’ operazione di spalmatura di una colla;

minore presenza di scarti di produzione dal momento che Uoperazione di
applicazione a pressione della pellicola di poliestere non prevede Maso di colle, le
gualt possono essere contaminate dalle polvert,

Ulieriori  caratteristiche  dell’invenzione appariranpo  pili chisre  dalla
descrizione dettagliata che segue, riferita ad una sua forma di realizzazione
puramente esemplificativa e quindi non limitativa, Hlustrata nei diseg ;}nne&;si? in
cun

La Fig. 1 & una vista in prospetiiva schematica mostrante una porzione di
lasira di acciaio inossidabile accoppiata ¢ gl strati di cul ¢ composta.

La Fig. 1A & una vista parzidle ingrandita di un lembo di pellicola di

poliestere co-estruso secondo i particolare A di Fig. 1.
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La Fig. 2 ¢ uno schema a blocchl mostrante it metodo per la ihbhriéazims di
un fogho di lastra di acciaio inossidabile accoppiata.

La Fig. 3 & una visia in prospetiiva schematica mostrante un porzione di lastra
di accialn nossidabile accoppiata ¢ gli strati di cul € composta secondo ta teenica
nota.

Nella Fig. 1 viene illostrata una lastra di aceciato inossidabile accoppiata 1
comprendente uno strato 2 di un foglio in un acciaio inossidabile ferritico. Detto
acciaio mossidabile ferritico viene tipicamente utilizzato per la realizzazione di
acqual, lavelli ¢ finiture per Vedilizia, U medesimo materiale, in forma di lamicre
sottill, si usa per ivestimenti, piastre per ponii navaliece.

Tormnando alla Fig. 1, defla lastra 2 in acciaio inossidabile viene fratiata
chimicamente in modo che sopra di essa st genart uno sirate superficiale 3 atte a
gavantire determinate carattenistiche mweccaniche ¢ di resistenza alla corrosione.
Tale strato 3, & soggetio ad una finttura superficiale che pud essere costituita da
una  lucidatura o da upa  spazzolainra In funzione  dell’effetto  estetico,
rispetiivamente hueido o satinato, ¢he s vuole oftenere in modo da generare uno
sirato di superficie finita 4. Infine, viene applicato, tramite pressione, uno steato &
di una pellicola di policsters co-estruso. 11 foghio di lamiera accoppiato 1 cosi
costituito, pud essere opzionalmente rivestito di un film protettive 7 per preservare
ta superficie da gralll e segni dovull a movimentazione ¢ trasporto.

Come mostrato nella Fig, 1A, la pellicola 6 & costituita da uno strato 6A d
policstere ¢ uno strato 8B di poliestere amorfo resi solidall tra loro tramite
operazioni suceessive di estrusione.

Come meglio evidenziato nella Fig, 2 lo schema a bloechi del metodo di

produzions della lastra di lamiera in accigio inossidabile accoppiata comprende una
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fase i pre-riscaldo 20 in cul un foghio di acciaio inossidabile 2 viene pre-
riscaldato, attraverso il passaggio in formd ad aria, ad una tomperatura di clrea
250°C. Alla lastra di [amiera di acciaio inossidabile a tale temperatura, vieng

api entro det cilindn

Pt

guindi applicata una pellicola b atiraversoe successivi passa
riscaldati o calandre, i quali premono in modo uniforme § due strati tra di loro in
moedo da generare un unico foglio accoppiato. All'uscita dalle ealandre, i foglio
accoppiato cosi oltenute viene portato a temperatura ambiente attraverso un
raffreddamente 24 forzalo in acqua per oftenere infine un foglio 1 di accaio
inossidabile accoppiate con upa  pellicola & poliestere con le desiderate
caratteristiche estetiche ¢ di resistenza al graffi ¢ allo sporco.

Alla presente forma di realizzazione dell’invenzione possono essere apportate
numerose variazioni o modifiche di dettaglio alla portata di un {ecnico del ramo,
rientranti comungue eniro Pambito dell’invenzione espresso dalle rivendicazion

annessd.
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RIVENDICAZIONI

I. Foglio di lamicra accoppiate (1} comprondente una base in lamiera
metatfica (2} e un foglio di materia plastica {6) su almeno una facela di essa,
caratierizzato dal fatto che detto foglio di miateria plastica (6} comprende unao sirato
(6B) temosaldabile atto ad essere fissato in wodo solidale alla lamiera metatlica (2)
senza uso di mezzi di coesione esterni.

2. Foglic di lamiera accoppiato (1) secondo la rivendicazions 1
caratierizzato dal fatto che detta materia plastica {(8) ¢ una pellicola in policstere
co-gstruso, tipicamente usata nel settore del confezionamento.

3. Foglic di lamisra accoppiate (1) secondo la nvendicazione 1 o 2,
caratterizzato dal fatte che detto strato termosaidabile (8B) & cosﬁtﬁim da un
poligstere amorio.

4. Foglio di lamiera accoppiato (1) sccondo le rivendicaziont 2 ¢ 3
caratterizzato dal fatto che detto poliestere co-estruso {6) comprende 910 di uno
strato in polisstere (6A) e 1410 di uno strato in policstere amorfo (6B).

5. Foglio di lamiera accoppiate (1) secondo lv rivendicazioni 3 o 4,
caratterizzato dal faito che detio sirato di poliestere amorfo (6B} possiede una
struttura cristallina che si rompe a 250°C consentendo la saldabilitd di detta
pellicola.

& Foglio di  lamiera accoppiato (1) secondo una gqualsiasi  delle
rivendicazioni precedenti caratterizzato dal fatto che detta lamiera (2) ¢ in acciaio
inossidabile.

7. Foglio di lamiera accopplate (1) secondo la rivendicazione 6
caratterizzato dal fatte che detta lamiera {2} in acciaio inossidabile comprende uno

strato superficiale {33 di essa che viens trattato chimicamente.
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§ Foglic di lumiers sccoppiato (1) seconde le rivendicaxioni 6 o 7,
caratterizzato dal fatto che detta lamiera i acciate inossidabile (2§ comprende uno
strato superficiale {(4) di essa spazeolato o fucidate al fine di otenere,
rispettivamente, una superficie satinata o lucida,

9. Maeindo per la fabbricazione di un foghio (1) comprendente ona lamiora
metallica (2) accoppiata ad una pellicola in materiale plastico (6) su almeno una
faccia di essa, il metodo comprende le fasi seguenti;

~ previscaldamento (203 della lamicra metallica (2),

- accoppianienio a pressione (22) di detta pellicola in materiale plastico {6}
sulla lamiera metallica (3, ¢

-~ raffreddamento {(24) del fogho accoppiate (1) fino alla temperatora
ambiente.

10, Metodo di fabbricazione del foglio di lamiera accoppiato (1) seconde la
rivendicazione 9, caratierizzato dal fatto che detto materiale plastico & an poliestere
co-estruse (6) comprendente uno strato di poliestere amorfo (6B), ¢ detto
previscaldamento {(20) avviene ad una temperatura sita a rompere la struttura
cristallina di detio poliestere amorfo (6B).

11, Metodo di fabbricazione di un foglio di lamiera accoppiato (1) secondo
la rivendicaxione 9 o 10, caratterizzato dal futto che detto passo di previscaldo
avviene ad una temperatura di 250°C.

12, Metode per la foblwicazione di un foghio di lamicra accopplato (1)
secondo una qualsiasi delle vivendicaziont da 9 a 11 caratierizzato dal fatto che
detta fase di accoppiamento a pressioneg {22) & una calandratura.

13, Metodo per la fabbricazione di un foghio di lamiera accoppiato {1)

secondo la rvendicazione 12, carattenizzate dal fatto che detla calandratura
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consente a detta pellicola di poliestere co-estruse (6) di aderire perfettamente al
foghio di lamiera di acciaie inossidabile (2) senza uso di colla.

14, Metodoe per la fabbricazione di un foghio di lamiera accoppiato {1}
secondo una qualsiasi delle rivendicazioni da 9 a 13, caratterizzgto dal fatio che
detta fase di raffreddamento (24) avviene in wn modo forzato alfraverso un bagno

d’acqua fino al raggiungimento dells temperatura ambiente.
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