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RIASSUNTO

Viene rzferlto un lamlnaso modellabile a caldo.
comn;endente almeno uno strato dm resina termoplae-
stica, almeno.unowstrato di r351na'termqlndurenta
rinforzata con fiﬁfé ed almeno. uno strato adesivo

interposto fra essi per legave gli strati di resi~

na. detto strato ‘zdesivo consisténdo in una resina

termcplastica’e,dé%to'strato a&esivo esdendo capa-.
ce di veqire'fﬁﬂo 8 tem@erature pilt basse della

tenperaturs di moaellablllta aello strato di resi-
na aermoplaSulca.[ed un procedlmento per modellare
il’laﬁinato-modelléhile a caldo 8l fine d4i produrre

un ‘ogetto modellato avente eccellente resistenza

\
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e rigidita. .
DESCRIZIONE

La Presente invenzioné‘si riferisce ad un la-

minato o struttu’e a sandwich comprendente almeno

uno sbrato di resmna termoplastica, ~almenc uno stra-

to di resina termoindurente rinforzsta con fibre ed
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almeno unc strato di adesivo interposto fra essi,

il quale laminate pud venire modellato mediante

riscaldanento.

In generale“;ﬁfbéine'termoin&ﬁrenti rinforzate
con fibre hanﬁo eccellente resistenza meccanice
e rigidita € sono utili in queile applicazioni im
cui sono richiesféﬂresistenza'elevata e rigidité;
Tuttévia;hdoﬁo'i‘iﬁdurimento,:ééSefnon'vengone.mo—
dellate facilmente fino alle sagome desiderate.
Dfaltro canto ‘resine terﬂopiasﬁiéhe‘hanno.eccellenﬁ

te modellabilit® e posscno venire modeilate in ma-

niera relativamenté facile fino a sagome desiderate.

Le resine termbplaéiiche; tuttavia, hanno proprietd

meccaniche nettamenbe basse quali resigtenza mecean-

nica. rTigidits, ecc, in confronto con lé resine ter-
g '

noindurenti rinforzate con fibre,
| Per questa‘ragibne esiste la necessitd di strut-
ture aventi le caratberistiche di resine tvermopiasti-
c¢he, cioé elevaté‘ﬁbdéllabilité e ccntemﬁoraneamente
guelle di feSinﬁ termoindurenti, cioé elevata rasi-
astenza meccanicafe_rigidité.

_Costitﬁisce"uno'scopo della presente invenzione
fornire ‘un laminsto avente le caratteristiche di
Tesine termopléstiche, cicé elevata modellabilita

e contemporaneamente quelle di resine termoinduren-



ti, ciod elevata resistenza meccanica e rigidita.

Costituisce un altro scopo.della presente in-
venzione fornire un prncedimento per produrre un
oggetto modellato avente eccellenke resistéhza .
meccanica & rigidita modellando un laminato come
descritto sopra mediante riscéldamento;‘ |

La presente invenzione pertanto formisce up
laminato modellabiie'a caldo comprendente almeno
uno strato di resina termoplastica, almeno uno
strato di .resina termoindurente rinforzato con fi-
bre ed almeno . uno strato adésivo interposto fra
essi, in cui gli strati di resina sono legati cen
lo strato adesive dove lo strabto adesivo consisgte
in una resina termoplastica e&'éicapace di venire
fusc a temperatufe’ﬁiﬁ basse della teﬁperatura di
modellabiiité dello strate di resina termoplasti-
¢a, nonché un procédimento peﬁﬁ?rodurre un oggetto
‘modellato avente é&évata resistenza meccanica e
rigiditd mediante riscaldamento del laminato di
cui sopra fino-aixaitemperatuﬁéldi uodellabilita
della resina-té¥?99;astica che” costituisce lo stra-
to di resina ter&oplastica.fi'

Le figure ;Lgtalsono vié%é prospettiche di
esecuzione deiiéﬁstruttura' laminata della presen-

L)

te invenzione; ..



le figure e 4 sdnb vioté‘ih “seziOne trasver-
sale di altre esecuzioni del lamlnato della presen-
fe invenzione; |

la figura 5'é upa vista in sezione trasversale
ai un_oggetto‘ﬁodeiiato prepaﬁaio mediante modella-
mento della st:uttura'laminata”mostrata nella figu-
ra 1. | | | |

I1 termine “"temperatura di ﬁédellabilité"‘cbme
‘qui-usétO' indica.la temperatura minima alla quale
una resina termbplaética pud venire déformaté'in
nodo che la res ﬁa.defofmata non cambi sostanzigl-
mente la forma de 1# deformazione dopo il raffred-
damento. ‘

I laﬁiﬁaﬁq_@eiia presenté invenzione verrd spig
gato in dettaglic con riferimento alle figure 1 fino
a 5in cui (1), (la), (b}, (le), (14) e (le) indica-
no strati dn ﬁes*na termolndurente rinforzati con
fibre, (2),023), \Eb) (2¢), {24) e (2e) indicano
strabi ai adesivo-e (3) (Za), (3b) (3¢), (34) e

(3 &) indicano rig ﬁettlvamente stratl di r951na ter-

La figura 1 illus t*a la struttura pid semplice
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a presente invenziene che compwende uno streto

g
(1) di resina teéruwoindurente rlnforzato con fibre,



uno strato (3) di resina termoplestica ed uno strae
to (2) di adesivo inﬁerposto'fra.lo‘strato (1) di
Tesina termoihéurente1rinforzato con fibre e lo
strato (3) di resina termoplastica.

La figura 2 illustra un®alica struttura lamina-
te della presente invenzione in cui’ strati (1) e
(1a) di resina3termpinddrente_riﬁforzaﬁi con fibre
vengono forniti §ﬁféntrambi i lati di uno strato
{3) di resina tejﬁ@blastica édﬁ'éfrati'(2) e (2a)
V&i adesivo intéfpoéti fra lo é%iéfof(l)'ai resina
termoindurenﬁe_fipibrzato coﬁ.fibre:e 1o ‘strato
(3) di resina teémoplastica'e lo strate (la) di
resina”termoinddfeﬁie rinf orzato con fibre e lo
strato (3) di- r851na termop1astlca, ﬂlspettxvamen
te. ' | |

La figura 3 illustra un‘altra’ strutbura lamina-
ta della presenfe iﬁvenzione'&%eﬁté la medesgima
struttura di quella della figuféra eccetto ' il fate
to che il numero degli strati che costituiscono la
struttura laninata & aumentato;‘Questa struttura
'laminaté Tappresenta un esempio preferito PéT au-
mentare lo spessqré:tétale degli strati di resina
termoindurente riﬁforzati COn fibre nella quale
struttura un certo numero di Suraul (l), (1a), (1b)

di resina xerm01ndarunte rlnforzatl con fibre e



(3), (33, (%b) 4i resina bG“EOPIautlca S0
no sovrapposhi ﬁno'éll“aitfo con strati (2), (2aj,
@b) adesivi interposti- fra eési.

ia figﬁra 4 illustra un'aiffa struttura,lamina*
ta della presente 1nvenzzone in cul 1o spessare tow-
tale degll strati dl resina term91ndurente r1nfo*za~
ti con fibre é aumentato come nel caso della strutn
tura 1am1nata mostrata ﬁn flgura 3 In questa strut~
tura. stratl (1), (la) e(lb) dl resina termoinduren-
te rinforzati con flbre 0110 sovrappostz uno sull’al-
tro con Stratl (2) (Ea) e (2b) di adeszvo 1nterpost1
fra essi e "tratl (lc) (1d) e (le) di resina termo-
Alnaurente “1nfor;at1 con ¢1bre Qovrapnostl uno Sul-
l°uiu-o con gt ati (2c). (2d) e (2e) i ades1vo in-

terp osti fra eévi vengono forniti su lati opposti

EJ

¢i uno strato (;) di ﬂeolna termoplastlca. In altre

ssecusioni avent1 la medevlma strutkura di que ta

trustura 1am1ﬁata. 10 utrato dl resing termOplastlu

U)

ca puo venire lornlto in zone come deglderato. In-
alcuni ca51. ;L numero des;derato di stratl di re-~
sina termopiasticalpué venire fornlto 1n una sbrut-
tura lamina cdmprendenté numéroéi s%rati di resina
termoindurente e, in alcuni casi sulliesternc del-

1la struttura laminata.



nesine termoindurenti che possono venire uasate

nella preparaczione dello strato di resina termoindu-
rente rinforzato con fibre_della presente invezione
comprendono. &ad esempio. epossi-resine quali resine
da etere diglicidilico di bisfenolo A. resine da
etere diglicicdilico di polietilenglicole, resine da
etere poiiglicidilibo novolacche fenoliche. resine
da etere poliglici&ilico novolacche cresoliche, re-
sine da estere di;giicidilicoAﬁi acido ftalico.
resine da N,N-diglicidil-snilina. ecc, resine feno-
liche gquali resine fenolformaldeidiche. resine cre-.
solformaldeidiche. ecc; resine poliestere insature
quali propilenglicol-maleato~ftalato/stirolo, pro-
polilenglicoleemaléatowisoftalato/diallilgftalato.

dictilenpglicol-maleato-ftalato/stirole. ecc; resine

¥

poliimmidiche quali anidride piromellitica/metafeni-
lendiammina; anidride piromellitica/4,4'~diammino~
difenilmetano. ecc; resine furaniche quali alcool
furfurilicogfurfufale. furfurale/fenolo, ecc e loro
miscugli. |

Fibre incorporate in questé resine termoinduren-
ti come materiale'di rinforzo comprendono fibre or-
ganiche od inorgaﬁiche quali fibre di vetro., fibre
di carbone. fibre di grafite, émianto e loro miscu-

gli. La guantitd della fibra introdotia nello stra-
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%o di résina termoindlurente rinforzate con Tibre 3
éifca iO fiﬁb'é‘?s £ in volume'e'préferibilmente"
‘eirca 50 fino a 70 % in volume. Quando la gquantita
& 1nfer10re a 10 ¢ H in volame'si éttiéﬁe un effétto’
rlnforzante‘;nsufflcientem Diéltro canto. al di so-
pra di 75 % in {?bl'uﬁle. la farz.—; iegante'dena':’-es‘ié
na termclndurente e rzdotta. portando ad una ridu-
zione nelleréarsttéristiché della resina termoindu~
rente, - |

' Le fibra rinforzante pud venire introdotta in
forme deslderate quall di fibre continue orientate
in una sola dlrez1one. una treccla di stoffa imbessu-
ta 0 non intessuta, lavorazioné a maclia e cosi via.
La lunghezza déllé#iibra & usnalmente non inferiore
a cirea 0,5 mﬁ-e'mﬁito preféribilmente non inferio-
Te z ¢circa > mm. ‘ |

Lo strato ¢i resina term01naurente rinforgzata
con ¢lbre ugata nella presente invenzione pud venl-
re prodotto mediante un prccedimeﬁtc ben noto rnella
tecnica. Per esemnio. un trefolo di~fibre disposte
in una sola dlrevlone oppure un panno viene immerso
in una soluz1one d1 una re51na termoxndurente non
1ndur1ua, fatto ascxugare, posto fra due plastre e
rlscaldato sotto DTGSSlone per 1ndur1re la resina

termolndurente,
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Lo spessore di unc strato di resina termoindus
rente ribforzste con fibre viene determinato & sccon-

da dello scopo per il guale la struttura Laminata

lc proprieta meccaniche della struttura laminata risul-

tano ridettc mentre invece quand
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struttura laminata che ¢ nossibile. isulta ridotta,
Tuttavia. sze 1l nodellamento ¢ possibile. lo spesso-
e pué essere superiors a 5 mm.

Per facilitare il nod lismento dello strato di
resina termoinduwrente rinforzato con fibre si orefe-
risce c¢he lo strato dl resina termonn&u ente riafor-

E

zato con Tibre avente lo spessore desiderato venga
suddiviso. ciod vengane forrniti numerosi streti di
resiﬁa-termoinﬂ“renfﬂ rinforzati con {ibra seottili

come illustrato nelle fipgure » e 4. Lo spessore dele

¢o ¢i eurvatura del predotto modellato desiderato.

I maggiorﬂgrado“di cyrvatura richiede uno stra-

_..J
T

To piu. sott n questo caso. come  descritio
sopra. numerosi strati di resins termeindurcnie

rinforzati econ [ibre e strati 4i pesina ternopla-
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stica possonp veﬁifé“sdvrQPPOSti uno sull'altro.
con lo strato adesivo interpostdrfra essi come ile
lustrato -in figura 3. Oppure. comé illustrato iam
figﬁra &, due o ?i&:strati di resina termcinduren;
te fiﬁforzati con fibre pds sono venire oovrappoatl
uno alltaltro con ]o utrato adeulvo 1nterpo to
Ira e551 e ¢0“nlt1 uullo strato di resina termo-
pTautlca con uno strato adevmvo termopla tico fra
egsi, | | _

‘I1 numers édéﬁfo e lo‘spéOﬂore totale di que-
utl strati dl resina tcrmomndurente rinforzati.
con Iibre posscpo venire determinate a seconda el
tipo della resina'terﬁoindurente usata e dello sco-
pd del laminato, Lé spessoré totale degli strati
dai fésina tevmoiﬁdurenté rinfarzati con fibre 2
ucualmente circa O 02 mm flno a circa 1 cm da un
punto di visia pra+¢co TuvtaV1a. se 11 modellamen
to & possibile,lo ¢ spessore totale pud essere supe-_
rlofe ad 1 cm., | |

Oggettl modellatl aventl una reszstenza necea

nica o r;glalta p“e;erlte vengono ottenutl fornen~
do lo strato di resina term01ndurente rinforvato
con fibra uull'e terno della strutturas laminata
conurarlamente al fornirlo in corrlspondenza del

au0 centro.
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desine termeplastiche che poésono venire usate
nella preparazione dello strato di resina terﬁopla-
stica della presente invenziéne comprendeno. ad esem-
pio. poliétileni, polipropileni,. polismmidi quali
nylon 6 e ny lon 6,6. nol*acetall quali poliossime-
tilene, polistiroli. p011v1n11cloruri. policarbonati
qualiun policondensato di bisfgnolo A e fosgene., ¢
1oro miscugli. |

Lo strato di resina termoPlagtlca ha uno spes~
sorg che fornlsce una r131d1ta sufficiente capaoe
di 1mped;re cﬁenlp strato dlfr331na term01ndurente
riﬁfopzato ccﬁ-fibre ( che é;stato deformato da for-
ze appiicaté éstérne nel wodellamento del laminato),
riacquisti . la sua forma .originale per effetto
di sollecitaziong‘interna delio strato di resina

rmolndurenue rinforzata. |

Lo spessore totale éello strato o strati di
resina termoplastlca varia a seconda delle caratte-
risbtiche meccaniche dello strato di resina termo-
plastica e dellcfstrato di resiné termoindurente
rinforzato con fiﬁre, In generals. lo spessore
dello stratc di resina termoplastica & cirea 1 fi
no a 100 volte lo spessore totale @egli strati di
resina termoindurente rinforzaﬁi cen fibre. Quando

lo spessore dello strato di resina termoplastica



sia inferiore afqdeilo'éelio strato di resina ter-
meindurente rinlorzato con fibre} diventa usualmen-
te difficoltcso:modellare il ilaminato. Un materia~
le di rinforzo pud venire incorporato nelle strato
di resina termoplastiea. Le médesime fibre usate
neilo strato divresiné termoindurente rinforzato
con fibre pogsono'vénire usate nello strato di
resina termoplastica e nella medesima meanieva. Lc
quantita &elig.fibfa di -rinforzo incorporata nello
strato di resina termoplastica é compresa fra la
quantité:in gqi;}feffetto rinforzante comincia a
venire éttenuto,ed una quantitd tale che la resina
termoindurente rinforzata con fibre possa venire
ancora modellata fino ad una. forma ai lastra. foglio
o pellicola. Ci6 significa che la quantita della
fibra incorporatarﬁéllo strato di resina termopla-
astica & in géneraié cirea 10 fino a 50 % in pese.
Lo strato ad@éivo deve e¢ssere capace di legarsi
allo strato di resina termoindurente rinforzato con
fiﬁre ed allo stpato:di resinaitermoplastica.
Quando il’laminéto nostrate in figura 1 venga
ad esempio modellate, lo strato (1) 4i resina ter-
moindﬁrente rinforzato con fibre e lo strato (3) di
resina termoplastica non si incontrano al termine

del laminato ciod si verifica una deviazione (d) co-

-
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me illustrato in figura 5. Pertanto, lo strato ade-
sivo deve essere capace 4i trovarsi allo stato fuso -
all’atto del modellamento e’ di permetiere lo slitta-
mento - fra lo strats @i resina termoindurente
rinforzeto con fibre & lo strato di resins termo-
plastico oppure fra due strati di reaina termpinddren-
te e di essere capace di far si che l'oggatto model~
lato ‘maﬁﬁénga la strottura lsminata ed uné for-
ma costaﬁféa | o
Quandé”gellc strato aﬁesivo venga iagpiegata una

resina termoindurente, la deviazione (d) non pud foxr
marsi regolarmente. Cid porta e rottura delle strut-
tura laminqta ed a spellsmento degli strati. Perten-
to, l“adésivc‘usatc nells prepsrazione dello strato
adesivo & un materiale comprendente una resina ter-
woplastica capace di mostrare Iluidiﬁé per riscal-~
damento. - ' ‘ |

1 msteriali che costituiscono le resine termo-
plastiche usate nello strsto adesivo debbono esse-
re capaci'di trovarsi allo stato fuso & temperatu~
re pid basse della temperaturs di modellabiliti del-
la resins termoplasztica, cioéd dells temperatura al-
la quale lo strato di resins termoplastica pud de-
formarsi per applicazione di pressione. Essi debbo-

no snche essere capaci di legare lo stratc di resina

]



termoindé?gpte.rinfcrzato con fibre e lo strato di
resing termoplastica a tempeature tali ds non provo=
care un cambismento nella forma dello strato di
resina termoplastlcao Come reslne termoplastlche

da 1mplegare nella produ31one dello strato ad631~
vo, vengano 1mplegate quelle resine termoplastlche
che hanno puntl dl fuslone o punt1 di rammollimen-
to (nel caso in cul venga impiegato una resing non
avenre un punto netto 4i fusione) che siano inferig
ri per plﬁ di 5°C, preferlbllmente per pii di 10°C
.al punto di fusione o punto di raonollimente della
re31na termoplastlca che costituisce lo svrato. dl
resina termoplastica. '

Lsemni rappresentéthl di resine termoplastiche
adatte che possono venire usate pelln strato adesi-
vo della presente invenzione cnmpréndono polimeri
8 base dl acido acrxllco quali un copollmero di
etll-acrllate/met11mmetacrllatm, copolimere di
butil-acrileto/metilmetacrilato, ecc; polimeri o
base 4i v;pilmécetaio guzli vn polivinilacetato, un

‘ cqpoiimero~di viﬁilécetato/etilene; eces polimeri
di'olefiﬁe Quali.un copolimero di etilene/prooilene,
an copollmero di etllene/lsobutllacrllato, un copo-
limero dl 1sobut11ene/normal»butllene, ecc; gomus

naturaleiﬁgpmma sintetica quale un copolimero di



stirclo~butadiene, un copoliméro &i scrilnitrile-
butadiene, poliagmmidi gusli nylen 6, 103 nylon 11 e
nylon 12, ecc. '

Lo spessore dello strato adesive é in genersle
circa 0,02 fino 8d 1 nm e preferibilmente circa
0,05 fino. & 0,2 mm sebbene esso vari a seconda del
tipo del;? resina termpplastica usata nella preparg
zione d;elio strato edesivo. Qusndo lo spessore dello
strato adesivo sis inferiore a cires 0,02 ‘mm, non
vengono ottenuti ususlmente uns forza = legaute
sufficieﬁtef e sufficiente fluidita da provocare
regolarmente ls deviazione, D*altro canto, quando
1o spessore_sia'superiore a cirea 1 mm, ususlmente
le caratteristiche meccaniche della strutturs la-
minata risultano ridotte poiché la resins usata in
generale come strato- adesivo he ordinsrisnente ca-
ratteristiche. meccaniche pil scadenti che la resina
generalmente usata come strato di resins termoplasti-
Ca. |

Tentativi per legare lo streto di resina termo-
indurente‘rinforzato con fibre con lo strato di re-
sina termoplastica direttamente impiegando la-forza
legante deiié resina termoplastica che costituisce
lo streto di resina termoplastica senza alcun asdesi-

vo =i sono diméstrati indesidersbili poiché nel mo-



dellars ls'struttura leminata,. le tempersturs di mo-~
dellamenﬁe deve venire 1ﬁnalzata fino al punto di

faszone o punto ai faamolllmento ﬁella resxna termo-

LB - S

plastlca che coctltulsce ﬂ)strato dl reamna termon
plastlca ed a questa temperdture eleVate 10 strato_
dl r931na'termoplastlca comlncla "a scorrere per ef—

A

fetto della pressione dl modellamento. Pcr questa

'ragione, nel preparafe lo strato adeszvo della pre—

sente invénilona, vengmno implegate resine termopla-
stlcne aVentl puntl ai fusione 0 rammolllmento piu
bassi di- quello dells resina termoplestica che co-
stltulsce 1o strato ﬁl resina termﬂplastlca. Lvim-
piego di queste re51ne termcplastmche permette il
modellamento sotto pre351one mentre mantleﬂe 1o
strato adesmvo allo stato fuso-

Lo strato di resina term01ndurente rinforzato
con flbreq 1o strato di resina termoplastmca e lo
strato adeslvo\gossuno contenere1ncl§regll-addlt1—
vi generalmente usati nells teecnics quali un agente
co]ovantg, un rltardante ls fiamma, un rlempltlve,
altri agentl msﬂlflcantl ecc.

Quando. il laminato comprenda due o piu strati di
resina'tefmoiﬁdurepte rinforzati con fibre o strati
di fesinaztermpplasticaA o strati adesivi, i cdmpo—_

nenti e composizioni degli strati possono essere dif-
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ferenti uno dall’altro. Per esempio, il laminato
pud comprendere due o pid strati di resins termo~
indurente rinforzata con fibre contenenti fibre dife
ferenti come agente rinforzante. Fornendo uno strato
di resina termoindurente rinforzato con fibre conte
nente una fibra di vetro come strato esterno della
struttura'laminata ed uno strato di resins termoindu~
rente rinforzato con fibre contenente una fibra di
carbone céme strato intesrmedio, pud venire ottenuta
utie struttura lsminsts svente elevats resistenzs ad
urto ed elevata resistenza a corrosione elettroliti-
ca. . f |

Per gradurre il 1aﬁinato delles presente inven-
zione, lo strato di resiﬁa termoindurente rinforza-
' to con fibré e lo strato di resins termoplastica
possono venire prodotti separatamente dspprima e '
poi legati uvno all’altro facendo uso di un adesive
comprendente una resina termoplastice. In altra ma-
nieras,lo strato di resina termoplastica pud venire
prodotto in precedenza e laminato‘con uno strato
di resina termoiandurente rinforzato con fibre non
indurito impiegando un adesive termoplastico in-
terposto fra essi effettusndo un riscaldsmento per
indurire 1a resina termoindurente finforza%a‘con

fibre e, cpntemporanesmente, per legare insieme lo



stratc di realna teﬂmoPlastlco e lo stratc di resl-
na termolndurente rznforzato con flbre. Naturalmente,
varze altre modlxzche e procedlmentl possonn venlre
usati come verré certamente rlcon0301uto da un esper-
‘to dells tecnlcs, |

In generale, cisscuno strato v1ene proaoteo got-
to fogma ﬁl ‘ung lastra, foglio o pelllcola e le

lastre vengono lamlnate e 1egate insiene. Oppure,

strati piegatl +) modellati in un'eltra forma, ad
esempla una forma con une certa curvatura oppure un
| angolc possono precedentemente venire lamlnatl e
legati 1n51eme.

L‘adesione fra lo strato di rﬂslna termopla~*
stlca e 10 strato di reslna term01ndurente oppure
due stratl dl resina termolndurente v1ene realizza-
ta 1nternanendo una pelllcola comprendente un adegi-
vé di rgs;na termOplastlca e 1eganﬂo gli strati me~
‘disnte riscaidaménto sotto pressione. Invece di impie
‘gare una pelllcola, il legame pud venire realizzato
'1mp1eganﬁo una resina termsplastlca fusa od una solu—
21one della reslna-

13 1aminato della presente 1nVenzxone v1ene wodel-
}Iéto;ggélgntg risesldamento fino ad almenmo le tempera-
ﬁurajé&fmddeliamentq deilo strato di resina termopla-
3tic§;‘Si:prefefisce-tuttavia che il laminato della
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presente invenziﬁne venga postb fra stampl aventi
sagone predeterminafe, usualmente curve, e pol mo=-
dellsto sotto pressione. o
trutture di resina induribili 2 caldo vengono
usualmente modellate fino alla forma desiderats al
womento di indurire la resins termoindurente. Impie-
gande la strutﬁura‘laminata della presente invenzio-
e, tuttavia, ls resine termoihdurénte pud venire
modeilats in precedenza sotto forma di adatto lamina-
to e poi pud venire modelleta fino alla sagoma degi-
derata. Pertanto, la strutturé laminatadells presen~
ts invenzione pué'venire sottoposta a ripetuto mo-
dellamentbga caldo. Il laminato della presente inved~
zione péssiede anche eleveta resistenza e rigidita
in econfronto con cggetti maieilati fatti 4i resine
termoplastiche da sole. La strutturs laminsta della
‘presente invenzione ¢ adétté.all”impiego nells pro-
duzione di una lsmiera ondulate , un tubo per condut-
ture, un;giunt0¢per tubi, una pala di ventilatore,
un gsge da éci,-un porta penne .per registrazicne,.
una forms per scarpe e cosi via. ‘
Gli emempi che segﬁono_vengcno deti per illustrg
re¢ la presente invenzione in maggior dettaglio.
| Eﬁeﬁéiﬁ'l

Tre lestre di prepreg di epcssi-resina ndén indurite




e f"..,’ .

dellc svessore di 4,1 gm [eontenente 100 parti in
w0 Gi ebere digii ilico ¢i bisfenclo 4, 5 parti
3 ‘ parti in peso

di fibre di_carbane (Besfight HTA 7-6000 prodotto da

Tohy Be alﬂn Co., L¥d; un monofilsmento ha un diame-
tro @i 7 p, vna resistenzs e tre ?1qne di 300 kgfmmg

: -

ed up modulo 4i treszione di 24 x 10‘ Kg/ma )] dispo-

lstﬁ in une direzions vengono poste uns guil'altra

ed indvrite mszdiante riscegldemento a 170°C per produr-

re una lastra dello spessore di 0,3 mm. Quests lastrs

i

viene implegats come strato di resins termoindurente
rinforzato con fibre. 11 tenore in fibre di gusstas
lastra & &0 % in volume.

| {one stratg.ﬁi reging termoplastica viene imple-
gete una lastra di polietilene dello spessore di

1 nm {punto &i fusione 110°¢).

-

e lastrs di épossi-resing rinforzats zon fibre
di carbone e la lastrs di polietilene vengono lega-

ta insiede mediante riscaldsmento a 105°C per 10 ami-
nuti con una pellicola di poliolefina deiloc spesso-
re &1 0,1 mo {copolimero 4i etilene~propilene prodot-
te da Suﬁitomg Chenilcal Co., Ltd. con il nowe di
Baﬂdfast B %1 ottiene cosi un meteriale laminato
avenbe Ls strutture ssndwich illustrats in figurs =

La resistenza s plegamento nells direzione dal



le fibre del materlale lam*nafg ¢ 58 - kg/mm2 e la
rlgldita a. plegamento é 5,0 tonmellate/mmg-

Questo materiale laminato viene riscaldsto a.
ls‘30°cq posto: su uno stampo clllndrlco Bemlclrco~
lare avente un raggio dl curvatura di 30 mmn e pres-
gato a caldo a 5 kg/cm per 10 minuti. Dopo essere
stato raffreddato fino s temperatura ambiente, il
msteriale laminato viene tolto via e si ottiene
in tal modo una struttura lsminats clllndrica semi-
clrcolare avente un ragglo di curvatura 4i 30 mm.

Questa_struttura lsminata pud venire 1mplega~_
ta coms f&rmé per la produzione di scarpe da uomo.
| | Egempio 2 | | o

Tre fogli pre?reg di epossi-resina dello spes-
sore qi Q,LAmm (materiale preimpregnato (Qﬁ1112 '
prodattb da Toho Beslon Co., Ltd.) contenente fi-
bre di'éafﬁone (Besfight HTA 7-6000) disposte in
una direzionéJ vengono posﬁi_uno sull’altro ed |
indufiti nedisnte riscaidaﬁgnto a 135°C per produfn
re uné'lastfé'delle spessore di 0,3 mm. Questa lastra

viene impiegata coume strgtb di resina termoipdufen»
te rinf§rzata_con'fibre._11 qontenutd di fibre di
guesta lastra & 65 % in volume. Come strato di
~resina termoplastice viene impiegets una lastra di

polietilene dello speésoraadil mwn (punte di fusione
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1#O°C} _ .

La laszra di ep9851~“esina rlnfarzata con fibre -
di carhone e 1a lastre di nolletllene vengono legate
1nqleme meﬁlante rlscaldamente a 120“6 ‘per 10 m1nn~
ti con una pelllcola 6i pollaleflna delilo apessore
di 0,1 mm Ccopollmero di etllene-propalene prodotto
da Sumltomo Chemlcal Co., Ltd. con il nome - 4i
Bondfast A) fra esse. Si ottiene in tal modo un LE
terlale Tamlnato avente la struttura sandwich illus=
strata in flgura 2,

Lz res1stenza a plegamento nella dlrezzone del—
le f;bre éel materiale lsminato & 64 kg/mm e 1z ri~-
gidita & plegamento é 5,6 tonnellafe/mm?,

il matevlale laminato vlene riscaldato a 120°¢,
posto su uno stampo cllzndr1ce semlclrcolare avente
un ragg¢qﬂﬁl curvatura di 30 mm e pressato a caldo
a‘ﬁkgfcmgipei 10 minuti.‘ﬁopo essere stato raffred-

dato fiﬁg a‘tempematura.émbiente, il materisle la-
minato viéﬁe aépartata e si ottieme in tal modo una

struttu“§ 1amina+a eilindrics semicirédlaré évente
un ragsleciLcurvatura di %0 mm. Quests struttura lau
mlnata nuc ven:re 1mplegata Cowaferma per ls produ-

zipne d1_§garpe da uomo.

'gﬁeﬁiin"

Un §fepreg di resins poliestere insatura (Q-1201
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prodotto da Toho Beslon Co., Ltd) contenente la
nedesima filre di cerbone impiegate nell’esempio 2
disposta in une-‘direzione, viene indurite ad una
temperatura di 150°C per produrre una lastra dello
spessore di 0,1 mm. Questa lastra vieme usata come
strato di resina termeoindurente rinforzato con fi=-
bre di qarbonéo Il tenore di fibre di gquesta la-
stre ¢ 66 % in volume. o

. Come,étréto di: resine termoplastica viene im-
| piegata une lastra di polietilene dello spessore
di 1l mm'(punto,di fusione 140°C). |

| T:e Lastre di resina termoindurente rinforza-
te con fibre‘di carbone come preparate sopra ¢
tre pellicole dello spessore di 0,1 mm'della mede~
sima ﬁeliicola di poliolefine (Bondfest A) impiegata
nell’esempio 2 vengono sovrapposte . alternativamente
e disposte su entrambi i lati dell?a lastra di poli-
etilene. Il-materiale cosi preparate viene legato
meﬁiante fiscaldamento ad une temperaturs di.120°c
é.aﬁ‘una pressione di 3 kg/cm2 per 10 minuti e si
ottiene inltal modo un materiaie laminato quale i}~
lustrate in figuras 4. _

La'rgsistenza a'piegamentn nella direzione del-

le fibre del materiale laminate & 65 kg/mma e la ri-

gidita a piegemento & 5,7 tonne;late/hmzo
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suesto uwateriale laminato viene riscaldato a
120°C, posbo su uno gtanpe ¢ilindrico semicircola~
re svente un ragglio di curvatuéa éi 2% mm ¢ modella-~
to ad una pressione 4i 4 kg/cmﬁ& Dopo essers stato
reffreddato fiao & temperatura smblente, i1l materig-~

- atc e s5i ottiene in tal modo
une strutture laainata cilindrics semicircolare aven-
te un reggio &L curvsetura di 25mm.

Queéta' strutturs laminats pud venire ilumpiegate

ccme forma per la produzione 41 scerpe da donnsg.

-

Mentre la presente invenzione & stats descritts

H

in @eitaplisc e con riferimento a sue egecuzioni spe-
cifiche, saré evidents ad un esperte dells

che vari cambiamentl ¢ modifiche possono venire effet-
tuati in esBe senza per gquesto uscirs dal sus spirive

e Ccanpo.
RIVENDICAZIONT

1. Hateriale laminabo pey produrre un prodobis
nodellate mediants Eﬂdﬁll&mLﬂ a caldo comprenden-
t@ elmenc une atraio di resina termoplastica, almenc
ung strato di resios tsn&aznﬁuxente indurita *i'faﬂm
zato con fibre ef almene uno strato sdesive interpo-
- st0 fra gli strati 41 resins in cuvd g1l shtrati di
resina sono legati con lo strﬂ“a adesivo, lo sbrate
adesivo consighe in una reszna Gﬁfmﬂﬂl&¢tlcﬁ ad &
capace di trovarsi allo stato fus 3¢ a temperaturs

pit basse che almeno la



Cwendlicezione 1. An cuwil

Descrizione modificata
{art. 49 D.P.R. n. 338/1973)
Istanza dep. Hl /?/ 3/ } 4

toofir it

tewperatura di mod eilaklﬁﬂua deLLo strato 41 regi~

oy

ot

(' T

¢

na termoplasztica detto strete di r Siﬂa termopl as B~
ca aveﬁdc uno Spessore cﬂe‘forﬁ“wcg una T‘glﬁlb¢
gufficiente capace di impedire che 1o strato d4i re~
sins termcindureate ﬁﬂaf rzato con fibre riacguisti
la sua Torma origingl ‘pér'effette di sollecitazio-
ne iuterna dello strato i resins termoindurente’
rinforzato gquando viene deformatc da forze soplica-
te dsll'esterno nel modellamento del lamips*s.
- 2. fayeriale leminato- secondo la ri
venﬂiéazioﬁe 1, consgistents in uoo stratc 41 resina

termoplastioe,

-rinforzato con fibr 3 una atrets adegivo inptayne-
at

astla“ e 1o gtira-

Lo di resina btermoindarsnis ipdurita.rinforzate con fibre.

%, Materiale laminato - seconde 1a § 7
nrna girate 81 resins Lermolnd

" Pipre viene fornita

renbte indurita cinfoyreats

o Materis lﬁ'laﬁiﬂatc secendo la T

‘Fermoplesu1Ca e numercsi steati Jdi resiza tevwuindurenbe

'*ﬁduflﬁi rinforzeti con fibre vangonn sovespposti alter

: P SR R T S ST Fyim m@en
Qat vaments con Lo sbrate adssive joterposto frs os

El.
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5 Materials

laminate secondo le

O

rivendicazionl I 2 4, in cui lo strato di resins termoindu-
rente induritia rinforzato con fivre & diviso in ’
dus o piud g0t strati di resina Termoindurente in-

durite rinforzati con fibreﬁ.

iﬂ"

’G @ ¥im

vendicazione 1, ia a*L.:g' sing termoindurenie.

sostivuisce lo strs cindurente indurits
rinforzato con fibre & élmens una resine scelta
éal gruppo formsto de vwna epossi-resina, da una re-

ming fenolics, une rTesins vrilestere icsatura,

£

una resine peiiimnidics &9 ana resinag furanics.

7. Mzterisle laminats secondo la i

vendicezicne 1, im oui la fibra iNCerporsts Lello
gtrate i rasine teomo 1ﬂdu£ ﬂﬁu 1a¢4r1ta rinforzato con fio

bre £ almens uns fibrs @*wi = Bk ﬁauppu Formaeto
Ga ripre di wvebro, Iibre 4l csrbone, fibre dl Era~

Tite ed amiauto.

8. Materiale laminato secopdc la i~
& A ¢ *almL@'¢;afn sono contenuis

con £ibre ip almeno una farma scelta dal gruppo

foraato de une fibrs continus dispoate in ung di-

Irj

2 levorata s ma-

e--
ot
[

‘é"?‘.

Pezione, una stufis 1afsb5m

E‘i;

gliz, uns stofis a treﬂcia ¢ stoifs nen intassubs.

“ﬁmmdurgasr indurita rinforsata =
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Descrizione modificata
(art. 49 D.P.R. n. 338/1978)}
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#

Y. HNateriale laminato secondo is
rivendicazione 1, ia cuil 1z lunghezza delle fibre

contenute neilo strato di resina termoindursute indurita

pinferzato son Fitre & alasng
10, -Hateriale laminato secondo la

rivendicazione 1, in cul 14 v25ius termoplastice

1o s r3 na term0plasticéf

L 2% e sRs B B A S SN SR :
£ almens ung resing gcelits dal gruppo formato da

polietilene, polliprop: Jamnide, poliaceta-
le, polistiesis, polis srure ed un policarbo-

il. ﬁateriaiemlaminato secondo la ri

o

in cui 1¢'s.t ira termopla

e
K4

.1—
b}
&)
L
%
A
*5
?js

(‘_‘
B
o
3 jo X
[
&
mw
5
Q
&3
0
Loared

a conbiene wug fibfé'di” i

12 Materiale lasminatoe secondo la 1i-

1%

vendicazione 1, in cui la yasins usata nello stre-
to adesivo € almenc uns. resina teswoplestica seazl-
te dal gruppo forwato di uw polimerd a bess acrilics,

un-pslimero g base di vinilscetato, un poliwero 2

fde

hage olefinica, muRnws Adb&‘ﬂjd & gomme sintebics.
13. ﬁateri&ie laginete seconde la Ti-

vendicszione 1, in ual‘ilfpaﬁto 61 rammollimento

3

o
9

delle resiaa termopiastics che cngbitulsce lo

K L

5

| 35 Y " = -
to edesivo & 41 almenc %0 inferiore a quello dells

resina termoplastica che costiitnisecs lo strato di re-




Descrizlone modificata
{art. 49 D.P.R, n. 338/1879)
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i
a..:.

a termoplastice.

4. Procedimento per modellare un laminato in un
prodotto modellabo caratterizzato dal riscaldsre un
laminsto comprendente slmeno wno strato di resipa
termoplastica, almeno une strato di resina termoin-
durente londurits, vinforzato con fibre ed almeno unc
strato adesivo interposte fra gli strati 4i resina,
fino ad almeno la temperatura di modelilamentc delle
strato di resins termcplastica e modellare

il Jlaminabo cogi riscsldeto in un prodotto modella-
£0. detti strati di resine sono legati con devio
strato adesivo, detto strabo adesivo comprendendo

2 resins termoplastica ed in grado di essere al-

1o stato fuso

o

tempersbura inferiore alla tempera~
tura di meodellamento dello strato di resipa termo-
pla tica, o detto stzato di regina %ermﬁplastiﬁa
avendo uno gpassore che fornigee uns xi giditd suf~
ficiente in grado di impedire che lo sirsto di re-
gina termeindurente indurita, rinforzatn con fibre
riassume ls sue forma originale & causz della solle~
cibazione interna del ia,strétc di resgina bermoindu~-

. rente indurita, rinforzaic guande esso viene deforma-
to da forze spplicste dgll'esterno nsl modellmre il
laminato.

i5. Procedimento di modellamenito seconds lia
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f

-, A cul 31 laminabo viene poato

iz ung stamge e medellato medisnte riscaldemento
sotheo pressgione.
16. Materimle laminato secondo la

‘riverdicagione 1, ip eui  gliostesti.ssternd gL Sste”

Yo lsminato sovo gbreti 44 wesins termoindurente

. .
S LI LRIy

COSTILRBLIECS 10 82UTa-w

18. Hateriale laminato sscondo il

procedimente della »ivendicazione 14,
p.p. TOBO BESION CO., IMD. .

QGOIETA ITALIAKA BREVETT S0

[
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teuperatura di ‘modellabiiité.dello strato 4i resi-

ua termepl L%tlca detto strato di resina termoplasti
ca avendo uno Spessore Chu foraﬂcce una rigidité

sufficiente capace di 1mpedlre che 1o strato di re-
sina termoindurente rlnzozzavo “¢on flbre riacguisti
la sua forms originale pér effetto di sollecitazio-
ne interna dello strato  di resina termoindurente

rinfofzato quando viene deformato da forze appiica-

te dall esterno nel modellsmen -0 del laminsa*n.
2y ﬁater¢ale laminato- secondo la ;i

vendicazione 1, consistente in uno strate di resina

fprmoplastira, une strsto di resinos termqindurente'induritar

*rlniorzato con fibre sd urnd Bu 4 adesive inferpo-

ato fra 1o ﬂtrato di rﬂwwrﬂ +8“w$ulastlko e l¢ atra~

';Lo di resina term01ndureLL, ;ndurxta.rlnforzato con Tibro.

%, ﬁaterﬂale 1am1nato pecondo 1a

“1veahlcaL¢one 1, in cul 3"""y;gé‘strdtg é¢i resins termalﬂ&r

rente indurita vinfon W fispe viene fornito

‘su sntrapbi i lati dello shy #i resina btermuplos
Cooomfina.,

4. Haterlale 1am1nato szcendo la’ rl

" yengicaezione 1, in L”L 7 di resing

“termoplast1Ca e numeros resina tﬁcwasﬁdvrenta

kﬁ;l

_lndurwﬁarialr“zauz con Tibrs vvvgunu-uovraoﬂn Ti ;;twr ----- '
‘;wnativament& con Lo shreic adesive ioterpesto fyvs os-

‘:‘ El °

. - - . »y
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5. Materiale laminsto secbndo le

rivendicazioni 1 e 4, in cul lo strato di resina termoindu~
rente indurita rinforzato coﬁ fibre é diviso in ’
due o »iu soﬁﬁostrati ai rvesi ing tgrmoindurente in--
duritse rinforzati cnn'fibre;‘

Ge uaterlaln 1am1nano secondo la r1—

vendilcazione 1 ~in cui. ls”

1na termoindurente:

'oostltulsce io strato d1 resxnazterm01ndurento 1ndur1ta

Uo7: .o rinforzato con fibre @ a1meno una resins scelta

dal gruppo forumsto da una epoa51 resina, da una re-
ging 1ﬁﬁn"¢ca, unsa resmnp nnl;swtere insatura,
una resine poliimmidics eﬂ-ﬁna-regiﬁa furanicae

e Haberlala leminato secondo la ri-
vendicazione 1, 1o cui la_1¢bra &HCOTPDTEbd BEiLO

gtrato di“résina termoiﬁau ent» lndurlta rinforzsto con fl-

bre ¢ almenc una tivre &t - dsl gruppe forms

CA
"’1

da fipre di vetro, fl ”"éarboﬁe, fibr&“di.gwaw_ N

tite ed aAmianto.

8. ﬂaterlale lamlnato secondo la Tiw-
“lVEﬂdLCBZLOﬂe i, in cal’Le ;1orb #ono contenute

nello strsvo diresinos. cnr, uudurerce indurita rlnforzata

con fibre ir almesno una feérms scelta ¢al gruppo
formato de una fibre &cntinua disposta in vna di~ R

rezione, una sgtofis 1utpa utag una levorata o wa-

‘glia, una stoffs a trgcq;& ¢ stofis nen intessubz.
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. HMateriale laminato sgcondo la
rivendicazione 1, in cui 1s lunghezza delle fibre

contenutéﬁneilo strato di-resina termoindurente indurita

rlnforzato nan, fnhre & 1maﬂﬁ 0.% am.

-10. ﬁatexlale . laminato .secondo la

'Lﬁa termoplastica

1na Lermoplastlce

rivendicazione 1, in LU*Q

e’a;mvno une T'es:u:t SQBAHpupT' g uppo formato 4g

amnide, pnl“acetan_

polietilene, pallpropiién"‘
le, pelistirﬁis,'pdliv '
nato. '

11. Hatériéieﬂiaminato secondo la ri

vend10821one L 1n cul Lo ﬁ+rann di resins tprmmnig

tlca ccntlena nna fibra d1 LfO“bOn

12. Natermale 1am¢ﬁato secondo la ri-
vendicazions 1, in cuil Leiresing usabta unello stra-
to adesivo & almeau uRa.- reqjﬂa-termaylaﬁtica scel-
ta’ dal gruppo {ormato ds un polimers a base acrilica,
un ‘polinerc a base 4i viﬁilacetato$ un polivero & “
basetolefinica, QEEMa ﬁégﬁféié'é'gamma gintetice.

13. H&te@ialeilaminato secondo la ri-

vendicazione 1, in cui il punto éi rammolliimento

della resina termoplestica che costituisce lo sirs~

to sdssive & d4i almeno 5°C infariore a gquello delle

"r651na termOplaatlca cne cosrlrulsce le strato 4i re~
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sina termoplastica.

14, Procedimento per modellare un 1aminaﬁo in un
prodotto modellato caratterizzato dal riscaldare wn
lsminato comprendente almenc uno strato di resina
Aterméglasticag almenc uno strate di resina termoin-
durente induritd, rinforzato con fibre ed almeno uuo
strato adesivo interposto fra gli strati di resina,
fino ad almepo la temperatura di modellamento dello.
stfate di resina termoplastica e modellare
il - laminato cosi riscaldato. in un prodotto modella~
to, detti strati di resine sono legati con detto
strato adesgivo, detfo straﬁo adesivo comprendendo
una rasina termoplastica ed in grédo di essere al-
1o stabto fuso a temperatﬁrg inferiore alla tempera-
tura di modellamento dsllo st:ato di resina termo-
ﬁlasticai e detto strato di'resina termaplastica
" avendo uno'speasore che fornisce upa riglditd suf-
ficiente in grado di impedire che lo strato di Te-
sina termoindurente indurita, rinforzate con fibre’
‘riassuma la sua forma originazle a causa della solle-
citazione interna dello,étréfo”di resine termoindus
;éente indurita, rinforzatd'gnanda‘esso viene deforma-
%o da forze spplicate dali'es%érno'nel modellare il
~ Iaminato. |

15. Procedimento di modellamento secondc la
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. rivendicagions 14, in cui il laminsio viene posto

_in uno stampe e modellato mediante riscaldsmento
sotto pressiocue.
16. Haterlale lamlnato gecondo la

"rlvendicazlone 1, 1n r01

’3*‘1‘%’1 ﬁstm‘ml dL ué—t“'

to 1ﬂ&lﬂct0 ono Et1at

17. Proceulmontc d

“1vnnd1c321one 14, in 6 __JHﬁfa &i rammolliﬁenw
to deile resina teomot 7 “eostituisce lo
strato adesivo & di a‘ma, cinleriore & guelle
dells resins termopLastmee.cme §§stituiscé lo sira-
to d1 resxna termoplasta X8 | .

18. Haterlale lamlna - sscondo il

procedimentc della rivendicazione 14.
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DESCRIZIONE
1. Titoio dell 'invenzione _
"Struttﬁra leminata modellabile a caldo”

2. Rivendicazioni: |

Struttura laminata modellabile a caldo ébmpren“
dente almeno uno strato di resina termoplésfioa, aim
‘meno uno strato di resina termoindurente rinforzato
con fibre ed almenc uno strato adésivo termoplastico
interposto- tra essi. | -
3, Descrizione dettagliata déll'invenzione;

La presente invenzioneVSi riferisce ad una stfut_
‘fura laminata avente almenc uno strato di resina
termoindurente @inforzato con fibre che pud venire
modellato mediante riscaldamehto.

In generale, resine termoindurente rinférzate
con ‘fibre hanno eccellenti resistenza e rigidité,
e sono utili quelle applicazioni dove sono vichieste
. resistenza e rigidité elevate, Tuttavia, le fofme
di esse wvengono fissage nell'indurimento, ed esse
non vengono facilmenté modelléte nelle forme desi;
derate dopo che sono indurite. D'altro cantd, resi__
ne termoplastiche hanno eceellente modellabilitd e
POSSOI0 venire modellate in modo relativamente libero
nelle forme desiderate mediante riscaldamento. Tut_

tavia, resine termoplastiche hanno proprietd meccani_



che quali resistenza, rigidita, ecc. notevolmente
basse in confronto con le resine termoindurenti
rinforzate con fibre.

Gli inventori hamno investigato iguardo ad un
materiale da costruzione avente resistenza, rigidita
e modellabilitd a caldo elevate ed hanno trovato- che
il materiale da costruzione che soddisfa queste esi_
genze pud- venire ottenuto laminando almeno wgmE stra_
to. di resina termoindurente rinforzéto con fibre con
almeno. uno strato di resina termoplastica,

La presente invenzione si riferisce ad una strubt_
turarlaminata modellabile a caldo comprendente almeno
uno strato di resina termoplastica, almeno uno stra_
to di resina termoindurente rinforzato con fibre e
almeno uno strato adesivo termoplastico interposto
fra éssi. Una strﬁttupa laminata del genere pud venire
modgllata in un articolo avente resistenea e rigidita
elevate riscaldando la struttura laminata di cul so_
pra alla temperatura di modellamento della resina ter_
moplastica., |

Resine tTermoplastiche che‘possono venire impie_
gaEe nello strato adesivordella presente invenzione
iﬁcludonq polimeri a base di acido acrilico, polimeri
a base di acetato vinilico,; polimeri olefinici,

gomma naturale e gomma sintetica,



Resine termoindurenti rinforzate con fibre in_
cludono epessi-resine, resine_fenoliche, resine |
di poliesteri insaturij resine poli-immidiche, resi_
ne furaniche, ecc. contenenti fibre organiche oppure
inorganiéhe, quali fibre di vetro, fibre di carbone,
fibre di grafite e amianto,. | _

Resine termoplastiche includono polietileni,
pollpropllenl poliammidi ecc., poliacetali, polisti_
roll,‘clorurl polivinilici, policarbonati,

Per produrre il laminato della presente inven_
zione} lo strato di resina termoindurente rinfor_
zato cbn fiﬁre e lo sﬁfato di resina termopmastica
possono venlre dapprima prodotti separatamente e

ppi uniti uno all'’ altro medlante 1 1mp1ego di un ade_
sivo comprendente una resina termoplastlca. In alter_
nativa lo strato dl re31naXEm termoplastlca puo veni_
re prodotto in ant1c1po e 1am1nato con ‘uno strato ai
resina termoindurente rlnforzato con fibre non indu_
rito impiegaﬁdo un adésivo termoplastico jnterposto
tra essi, riscaldando fino ad indurire la resina ter_
momndurente rlnforzata con flbre e, 'contémporaneamente,
unire assieme Jlo strato dl re81na termoplastlca e

lo strato di resina termOlndurente mlnforzatp_con fi_
bré;

Nello strato di resina termoplastica possono ve_



nife incorporate fibre come materiale di rinforzo
in una quantitid di circa 10 fino a 50%.in peso.

To strato di resina termoindurente contiene
una fibra.di rinforzo in una quantitad di circa 10
fino a 75% in volume e’pfeferibilmente circa 50 fino
a 70% in volume. ’

- La fibra di rinforzo pud venire introdotta in
' forme desiderate, ad ésempio fibre continue orienta_
te in una direzione e, stoffa intessuta, lavorazione
a maglia, tfeccia, stoffa non tessuta e cosl via.,

Ta deformaﬁione nel modellamento pud venire ef_
fettuata facilmente quando lo spessore dello stra_
to di resina termoindurente rinforzato con fibre &
quanto piu possibile sottile,

Quanéo ¢ desiderato un grande spessore di uno
‘strato di resina bermoindurente rinforzata con fi_
bre di un laminato, esso pud venire prodotto divi_
dendo lo strato in numerosi: strati éottili ed unen_
doli con un adesivo predetto.

Lfadesivo viene interpoéﬁo mediante rivestimen_
o oppure sotto forma di pellicola e viene fatto age_
rire agll strati mediante adesione a caldo, Lo spes_
sore dello strato adesivo & di 0,02-1 mm, preferibil_
mente 0,05-0,2 mnm.

I1 laminato della presente invenzione viene mo_



dellato riscaldandolo fino ad almeno la temperatuﬁ
ra di rammoilimentq della resinavterm0p1astica e
ponendole fra stampi aventi curve predeterﬁinate e
poi sagomando sotto pressione, -

Normalmente & richiesto che strutture di resi_

' na induribili a caldo vehgo;o modellate nella forma
desiderata al mémento dell'indurimento della resina
termoindurente. Tuttavia, impiegando la struttura
laminata della presenterinvenziqne, la pesiné tefv
moindurente pud venire modeilata e fatta aderire.in
anticipo a guisa di 1aminato adatto di tipo a 1asfra
e dopo di cid pud venire modellata nella forma desi_
derata.

I1 leminato della presente invenzione possiede
anche resistenza e rigidita elevate in confronto con
quegli articoli modellati_e faﬁti di resine termopla_
- stiche soltanto. La struttura laminata della presen_
te invenzione & adatta per 1'uso per produrre una la_
" stra ondulata, tubo per condutture, giunto per tubi,
‘una pald di ventilatore e, un asse da scii, un porta-
penne per registrazioné,una forma per scarpe e cosi
via, _

Nella presente invenzione, una delle questioni
impprtanti ¢ di far aderire uno strato di resina ter_

moindurente rinforzato con fibre e uno strato di re_



-t
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e

sina ﬁepmoplastica con un adesivo di resina termo_
plastica. Questo adesivo assorbe la deviaziqﬁe fra
gli strati all'atto del modellamento a caldo del la_
minato e pud fornire una forma fissa rispetto allo
strabo di leminazione ed alla laminazione. Il model_
iamento a caldo pud venire_ripétuto.

D'altro canto, se viene impiegato un adesivo bter_
moindurente la deviazione tra gli stéati non pud ve_
nire assorbita e cid porta alla rottura della strut_
tura oppure alla spellatura,
| Tentativi per legare lo strato di resina ter
moindurente rinforzato con fibre e 1o strato di re_
sina termoplastica direttemente impiegando 1é for_
za di legame dello strato di resina termoplastica sen_
za alcun adesivo sl sono dimostrati indesiderabili
' poiché, nel modellare il laminato, la temperatura ai
modellamento deve venire innalzaba fino al punto di
fusione della_resina termoplastica e lo stfat6 di re_
sina tefmoplastica inizia a scorrere per effetto del_
la pressibne di modellamento, Per questa ragione,
come adesivo vengono preferite resine.termoplastiche
aventi un punto di fluidité pl: elevato e un puﬁto
di fusione pilt basso di quelli dello strato di re_

" sina termopiastica. I.'impiego di quesbte resine ter_

moplastiche permette il modellamento sotto pressio_



ne mentre maﬁtiene soltanto l'adeéivo'allo stato
fluido. |

Nelle figure sono mostraterrealizzazioni del
laminato della presente invenzione, Nelle figure,
la figura 1 & uha vista in sezione trasversale di:
un leminato avente uno strato di resina termoindu;
rente su un suo lato. Il laminato ha una struttura
dik tipo a canapé., La figura 2 & una vista in se_“"
zione ¥ trasversale di una struttura évente uno stra_
to di resina'térmoindurente rinforzato con fibre su
entrambi i lati della strutbura. La strutturs ha
una struttura di tipo a sandwich, Nelle figure,
1 indica uno strato di resina termoindurente rinfor_
zato con fibre, 2 indica un adesivo termoplastico .
e 5 indica uno strato di resina termoplaséiéa.-‘.

Esempio 1

Prepreg di epossi-resina (orientato in una di_
rezione: tipo Qulllé; prodotte da Toho.Beslbn Co.,Ltd)
vengonorindurite mediante fiscaldamento a 185° C ﬁer
produrre una lastra spessa 0,3 mm. Questa lastra
viene impiegata come strato ,di resina termoinduren_
te rinforzato con fibre. I1 contenuto i fibre in
questallé%tra & di 65% in volume. |

Come strato di resina termoplastica viene im_

piegata una lastra di polietilene spessa 1 mm (punto



.

- 10 -

di fusiome 140°C). Ad entrambl i latid questa la_
stra_veﬁgono intérposte péllicole di poliolefina 7
spesse 0,1 mm (copolimero di et&ene—proPilgné avente
un. punfq dirrammollimenfo di 78°C) é guisa di ade_
sivo'e'iastre diqepossiresina riﬁfdrzate con fibre
di'carbone vengono fatté aderire mediante preséione
a ‘caldo é 120°C per 10 minuti in,modo da laminarle a
tiﬁo sandwich; _ w ' )

La resistenza a piegamento nélla direziocne della
"~ fibra del hateriale laminato édi o4 kg/mm? e la vi_
gi&ifé'a piegamenﬁo é di 5,6ntonéellate/mm2,

Questo méteriélé 1aminato‘viene riscaldato a
120°Q, poSto su_uné stampo avgnte un  raggio di cur_
'vatura‘di 30 mm e pressato a caldo a 5 kg/cmzlper
10 minuti. Dopo essere_stato'raffreddato fino a tem_

peratdfa ambienté, i1 materiale leminato viene tolto

ldn.raggiq di curvatura di 30 mm.“
4, Breve descriziong dei diéegﬁi: | _

Le figure 1 e'2-sdno viste prospettiche in
seziohe trasversaie delle strutture della’presenté
invgnzione._ | 7 _ |

Richigdenté: Toho Beslon Lo., Ltd.

(Per traduzione conforme)

SOCIETA 1TALIANA BRZVETTI
CAVATTORI, Dieitid=iT), 0:4050, SaLE s
-

"



ALLEGATO B

Rettificﬁé alis descrizions ﬁglla domanda 41
brevetto n° 476854/80 a nome di TOHO BESION (0., LID.

contenute 14 n°® 29 postille,

richieste con istenza depositata 11 17 A60. 1381

2 pag. 24, riga 18: snziché "lsminato wmo-

dellabile a csldo” scrivere "materiale

lzninato per produrre un prodotto model~

lsto

Postilia 2¢ pag.

?ostilla‘%:

Postilla

Postilila

i-5_'.-7

Pogtillg |

7
Q..

Postilla

Pogtillsg

13

12:

page.
Dag.
page..
pag.
gag.
Pag.

Postilla

14

pag-

Pogtille

17

Postilla

Pogtillse

Pogtilla

_i?:

Pogtilla 28:

pag.
psg-
pag.
Dag.

Pag-

mediante

24,
2%,
25,
25,
25,
26,
26,
26,
26,

o~y
[=4g

Eég
27 4
295

riga
riga
riga
riga
riga
rigs
riga
Tiga
riga
riges
riga
rige

riga

modellaménto a caldo®
20

dopo "termoindurente®

aggiuvngere "indurita®




Pogtilla3: page. 253 riga 10V

Postilla 6: pag. 25, rigs 16
‘MLL%_SJ pag. 25, rigs 21

Pogtilla 10: pag.. 26,

Pogtilla 13: pag. 26,
Postilia 16: pag. 26,
Postilla 18: pag. 26,

Pogtilla 20: pag. 27,
Postilla 22: pag. 27,
Péstilla 2% pags 27,
Postilla 24: pag. 27,

Postilla 25: pag. 27,
Pogtilla 27: pag. 29,

Postilla 26£ pag. &8

vendicazlione

- segue:

riga

riga

riga
riga

riga

i ga
riga

riga

riga

riga

riga

1

&
13

19

L

ﬁ\\\
o
/

angiché “"lsminato modella+
bite a2 caldo” scrivere

*materisle laminato®

i PO

sogtituire 1a attuale i~

14 con la rivendicezicne 14 che:

i4.Procedimento per modellare un laminato in un-

prodotto modellats caratterizzate dal riscaldare un

laminsto comprendente almeno uno strato di resina

termoplastica. slmenc unc strato di resina termocin-

durente indurita, rinforzatc con fibre ed almeno uno

strato adesivo interposto fra gli strati &l resina,

firo sd eslmerno ls tempersturea di modellemento dello

gtreto 4i resins termoplestica e modellsare

i1 laminato cosi riscaldato in um prodottc mo-

dellato, detti strati di resina sono legsti con

detto strato sdesivo, detto strato adesive compren~



dendo una resiné termepiésficg ed in grado di es~-
sére allo stato fuso a b@ﬁb@ ratura inferiore alls
temperaturs di amodellsmento dello strato di resi-
na termoplastica, e detto strato di resina termo-
plastica avendo uno sgass@rs.che fornisce una
rlgldl?a suificiente 1n grade di impedire che lo
ratc di felea termcluéuﬂeﬁba indurita, rinfor-
zato con £ bre rzaqsuma la sua forma origirvale
a causa de;la velleﬂloaz one interns dello stra-
te 41 resinz Lermelnauranté‘inﬁuritag rinforzato
auanao 8580 viene ueforaauo ﬁu forze sgpplicate

aall escerna nal mcde;;are il 1am a8tG.

Pogtilla 29: pag. 29, rigse 13: anziché "raminato
modellatoe” sciivere: "Materizle lsminato®
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ALLEGATO &

Rettifiche alls descrizione dellz domande di bre-
vebto n® 47685A/80
a nome 4i TOBEO BESLON CO.. I1D.

conbenute in n° 5 postille,

17 MAR. 1981

richieste con istanza depositata il .........%.

Poatilla i:

Postilla 2:

Yostills 2:

o R B T S B P
pag. 9, riga 4 dal basso: anziché

211 grado di curvatura dello strato

.serivere "Il maggior grsdo di curva-

tura"

pag. &0 rige 7 del basso: anziché

#120°C" ‘gerivere "105°CH

pag. 25, rigs 2: cancellare il ".% e
&ggiungsre“ﬁétto strato di resina termo-
plastica avendo uno spésscré che fornisce
una rigiditd sufficiente capace di impedi-
re che 1o strato di resina termoindurente
rinforzato con fibre riacquisti la sus

formz originsle per effetto di sollecite-

ziope interna dello straste di resins hLerao—

indurente rinforzato quando viene deforma-
to da forze spplicate dall'esierno nel mo-

dellsmento del lsminato.®



- Postilla 4: pag. 28, rigs 9: cancellare il "." e

,faggigngere "detto strato di resina termo-
o plastica.a?eaﬁa uno spessore che fornisce
" una rigiditd sufficiente capace §i impedi-

- re che lo strato 4 resina termoindurente
'" rinforzato con fibre riscguisti la sua
'“fférma ofiginale per effetto di sollecita-

7.;'zione interna dello strato di resina termo-

<= indurente rinforzato quando viene deforma-
““%tp da forze applicate dzll'esternc nel wmo-
5*Vdellamenta del laminato."”

POStllla 5 pag. 23 depo la rivendicazione. 17. sggiun~

, gere ‘1a seguente rivendicagzione:
. "18. Laminato modellatc ottenuto secondo

‘ :“-11 procedimento della rivendicazione 1&4.:
" p.p. TOHO BESLON c0.." LT

17 BAR. 1981

SOTIETA ITALLFHA




‘Roma,|7 agosto

1981

CG/81472

AL MINISTERO

INDUSTRIA,COMMERCIO E ARTIGIANATO

a

UFFICIO CENTRALE BREVETT! ~ ROMA
n. 47685A/80 depositat

OGGETTO: domanda di brevetto

TD.

il 24 gennaio 1980 a nome TOHO BESLON CO.,L

Istanza di_rettifiche.
tn_oggetto indicata,la Scri=

Per

la domanda

vente,per incarico della Richiedente,fa istanza ai

sensi dell’articolo 26 del R.D.n.244/1940 cosi come

modificato dall’articolo 49 del D.P.R. n.338/1979

affinché vengano apportate

le rettifiche alle riven

dicazioni indicate negli allegati.
!

rettifiche

Si

precisa

in proposito che 3tali

non alterano |’'oggetto dell’invenzione come origina

riamente descritto nella domanda,

A tale scopo si allegano:
| .=Due copie delle pagine della descrizione originas

le che necessitano di rettifiche nelle quali son A{f‘_

-

riportati i rinvii alle singole postille; U RN
2.~ Due copie delle postille numerate (allegata B): Aéﬁaﬁgﬁgﬁ.
i ﬁ§ﬂ9p A

3. Una copia "ex~novo” ai fini della_stampa,delle SEN
AS!Q

pagine rettificate,

Con _osservanza

SOCIETA’ITA

LIANY BRENETTI Sip
e

(e




Roma, 17 marzo 1981 CG/81472

AL MINISTERO INDUSTRIA,COMMERCIO E ARTIGIANATO

UFFICIO CENTRALE BREVETTI

ROMA

Oggetto: domanda di brevetto per invenzione industri

a=

te n. 47685A/80 del 24 gennaio 1980 a nome

di TOHO BESION CO,,LTD,

Per la domanda in oggetto indicata la scri=

vente,per incarico della Richiedente,fa istanza ai

sensi dell’articolo 26 del R.D.n. 244/1940 cosi come

modificato dall’articolo 29 del DP.R. n.338/1979,

affinché vengano apportate le rettifiche alla descri

zione e alle rivendicazioni indicate negli allegati.

Si precisa in proposito che tali rettifich

non alterano |’oggetto dell’invenzione come origina=

riamente descritto nella domanda.

= 7
A tale scopo si allegano: {:b\ ) I
. ‘ 0
lu~ Due copie delle pagine deila descrizione origina=
le che necessitano di rettifiche nelle quali sono PN
riportati if%?rinvii alle singole postille.
2.~Due copie delle postilie numerate (allegato A ),

3;=Una_c09ia—lex~no¥eE@a+A£+ﬁ+—de++a—s%ﬂmpa—de++€jva

ne rettificate,

Con osservanza

t

SOCIET TALIKQA BRE!EIII Shp.A.



MCrlzlone modlﬁcau

. G {art, 49-D.PR. n 338/1979}
y‘ .

Istanza dep. !F f?/?/ j yd

o
Lo spessore di uno strato di resina termoijgy;
econ-

rente rlnforuamo con fibre vvene deteranatm/? s

da dello SCOPO per: il quale 1a st%uttura ladinata

viene usata. Lo specsore ¢ in generale in/un camupo

da circa 0.02 a 5.mm e pre¢er*bllmente a cirea 0.05

&
Y

le nronraeta meCcanlche della stru tura lamlnata Tlaﬂl—‘

t ano rldotte mcntre 1nvece quando lo gpesuore & superlo

re a clrca 5 mm;"la‘quantita deformazione della

utraﬁtura 1am1nata che ¢ pogh ibile risulta ridotfa;”
;uttav1a se 11 uodellame o & POSolblleg lo spesso-~
re puo essere sunerlore a 5 mel.

Per facllltare‘ll odellamento dello strate di
resina tevmolnduren e‘rlnforzatg con £ibre si prefe-_
risce che 10 stra,o di resina term01naurente rlnfor-
zato con fibre vante lo spessore desiderato venga
suddiviso; g‘_é\%engauo forniti numerosi strati di
resina ter -indﬁrente rinforzati con fibra sottili
cone lllu trato nelle flghf“ 3 ¢ 4. Lo spessore dle
10 strago suad viso pud vnnlre dotevmlnato aal ‘Bra—
do @i /eurvatura del prodotto modellato desiderato.
T1 ghado di curvatura dello strato richiede unolstra—
%9 pi& c*ot‘!:ile..{,":I'n questo caso, come descritte
Jopra..numer051 '%fati di resina termoindurente

rlnloruatl con flbre e otratl dl resina termopla-

mm. Quando lo spes seTe & in;erlo 2 a circa 0.02 mn.



Descrfzione modlﬂca’a
{art, A9 DPR n 338/1979)

A lstanzq dep. ji /?/Ap/

Y

cello SpeS$Ore di 0,1 am {contenente 10U parti in

pego 4i etere dmgllcldlllco di bisfenolo A,'S'parti
in peso di BF3 wonoetsnolammine e 160 parti in peso
di fibre di cerbone (Besfight HTA 7-6000 prodotto ds

Toho Beslon Co., Ltd; un monofilamento ha un digfie-
tro di 7 p, uns reslstenza a trazlone di 500 ?g/hm?
ed un maﬁalo di trazione @i 24 x 107 Kg/mm# J aispo-~
ste in unafdlre21one vengono poshie una s
ed.induriﬁ%{meﬂiante riscaldsmento a 170
re uﬁa lég%fé3dello spessbre di: 0,% fim. Questa lastrs
viene 1mplesata come strato di regina termoindurente

rlnfcrzata con fibre. IV’ tenore in fibre di guests

lastra & 60 % in volume. '
Come ‘strato di resina fermoplastica viene impie-

gats una lastra di polietilene dello spessore di

1 om (puﬁto di fusione”’110°C).

La Tastra di e39991-r931na rinforzata con fibre

mél carbone ¢ la lgstra @i polietilene vengono legé~

te 1nslema“med1 hte riscaldamento s 120°C per 10 mi-~

nuti con;ﬁﬁa ellicola di poliolefina dello spesso~
re di G,itm - {copolimero 4i etilene~propilene prodot~
to ds Sumitomo Chemical Co., Ltd. con il nome di

Bandfast;ﬁ); 5i ottiene cosi un materisle laminato

avVen lé*‘ rutture sandwich illustrats in figurs 2

La résistenza s piegamento nella direziocne del




! - - Descrizlone modificata
‘ Descrizione modificata (art. 49 D.P.R. n. 338/1979)

istanza dep. I ./;)/3/ D7

Questo materisle laminsto viene riscaldato a
120°¢C, adétb'éh.dno stampo cilindrico.semicircola
re avente un ragglo di curvatura di 25 mm e wodélla~
to ad una pr9551one di 4 kg/cm ; Dopo .essere Mtato
raifreddato fino a temperatura amblente, i) meteria-
le lamlnato vzene gsportato e si ottiene/in tal modo
une struttura 1am1natac111ndrica semicircolare avern-
te un raggio &i curvatura 4i 25mm- .

Qnesta struttura laminata pué venire impiegate
'come forma per 1a produzione di gcerpe dz ' donna.

Flentre la presente invenzighe & stata descrittis
in &ttaglio - e'cqn-piferiman 0. 8 sue'esécuzioni'spe-
dificne,;ﬁéré'evideﬁte ad esperto'della-teanica
che vari camblament1 e mp@ifiche possono venire effet-

tuati 1nemsa senza per questo uscire dal suo spirito
e campc.z o .
Y RIVENDICAZIONI
1. Eaﬁinatd odellabile & c¢aldo comprendente al-
meno uno;étrato di resina termoplastica, almeno uno
strato dl regdina termolndurente rieforzato con fibre
éd almens. 5fo atrato adesivo interposto fra gli stra-
ti di resfna in cui gli strati d4i resina sono” lesati |
con 1o trato &de31vo, lo strato asdesivo consiste in
una I, sina termOplastlca ed & capace 4i trovarsi 8l-

tatq,fuso a temperature plild basse che - almeno le




‘temperatura di modellsbilitd dello strato di resina

termoplastica. |

2. Laminato modellabile's'caldo secondo B ri-
vendicazione i, ‘congistente in uno strato di resina
termoplastica, uno strato di resina termoindurente
rinforzato con fibre ed uno strato adesivo interpo-
sto fra lo strato di resina termoplsstica e lo stre-
to di’resiﬁa-termbindurenta rinforzato-con fibre.

3 ﬂéminato'modellsbile a caldn secondo 1
rivendicazione 1, in cui slmeno una strato di resir
ns termoindurente rinforzate con fibre viene fornito
su entrambi i lati dello strato di resina termopla-
stica. _ . _ o _ |

4. Laminato modellabile a caldo secondo 1a ri~
vendicazione ‘1, in cui numerosi strati di resina
termoplasﬁicac e numerosi strati di resina termoindu-
rente rinfo:zati'éon fibre vengono sovrspposti alter-
nativamente con lo strato adesivo interposto fra es-
gi. '_ |

' 5. Laminato modellabile a caldo secondo 1é ri-
vendicazioni 1 e %, im cui lo strato di resins ter-
moindurenfe-rinforéata con fibre & diviso in due o
pil sottostrati di resina termoindurente rinforzato
con fibre.

6. Laminato modellsbile a caldo seconds la ri-




. - 25 -

vendicazione 1,-in cui ls resina termoindurenterche
gostituisce lo strato di resina termoindurente -
rinforzaﬁo'COn fiﬁré*é'élmeno una resina scelta
dal gruppo formato da ana epossl—re81na, da una re-
gins fenollca, uns’ reslna pollestere insatura,
una resmna;ol*xmmldlca ed una resina furanica.

7 Lamlnate modellabxle a caldo secondo la ri-

vendicazione 1, 1n cu1 1a fibre incorporata nello
strato dllrésina termoindurente rinforzato con fi~
bre & almeno una -fibra scelta dal gruppo formato
da 1ibre dl vetro, fibre 4i carbone, fibre di gra-
tite ed amlanto.' '
‘8. Loaminato modellabile a caldoe seconds
rivendicszione 1, in cui le fibre somo contenute
nello atféto'di:asina termbiﬂdurente‘rinforzata
con fibre in almeno una forms scelta dal gruppo
formato aa una tibra coutinus - disposta in ung di-
rezione, una stoffs intessuta, una lavorata a ma-
glia, una stoffa a treccia e stoffa non intessuta.
9. Laminato modellebile a caldo secondo la
rlvendlcazlone 1, in cui la lunghezza delle fibre

contenut eilo strato di resins termoindurente
rinforzgﬁéfcbn fibre é almeno 0,5 mm.
10. Laminato modellabile a caldo secondo la

rivendicazione 1, in cui 1ls resina termoplastica




che costituisce lo strato di resina termoplastica

& almeno una resina scelta dal gruppo formato da
polietilene, polipropilene, peliammide, poliaceta-
le, polistircio, polivinilecloruro ed un policarbo-
nato. ‘ '

11. Laminato modellabile a caldo secondo la ri-
vendicazione 1, in cui lo strato di resina termoplg
stica contiene una fibra di rinforzo.

_ 12.lLaminéto'modellabile a caldo secondo.la ri-
venaicazioné-l; in eui le resina usata nello stra-
to adesivo @& almeno une resina termoplastica scel-
ta dal gruppo formato dé un polimerd a base acrilica,
un polimero a bse di vinilacetato, un polimero &
base olefinica, gomme natoraie e gomma sintetica.

; 13. ﬁéﬁinato modellabile a celdo seconde la ri-
vendicazione i,'iﬂﬂcui il punto di rammollimento
delia resina térﬁoplastica che costituisce lo stra~
to adesiﬁo:é.di_alﬁeno 5°C inferiore a quello della
resina térmoplastiéa ché costituisce lo strato di re-
sina termoplastica. |

14, Procediménto per modellare vn laminato com~
prendente 1l'operazione di riscaldsre una-strutiuras
laminata modellabile a csldo comprendente slmeno
uno strato di resina termoplastica, almeno uno stra-
to di resina termoindurente rinforzata con fibre ed




almeno uno sﬁrato edesive interposto fra gli shrati
di resina 1n cui detti strati di :esxna sona legati
con detto_strata adesivo, lo strato sdesive compren-
dendo una:resina termcplastiéé ¢ capace di trovarsi -
allo stato fuao a temperature pid bagse della tempe~
raturs dl'modellamento dello strato di resina termo-
plastlcavrfino alla temperatura di modellamento dei~
1o strato 61 resina termcplastlca e modellare il
lamingto c051 riscaldato.
15. Pracedlmento di modellamento secondo la
rlvendlcaz&ane 14 inp cui il lamlnata viene posto
in uno qtampo e modellato medlante riscaldsuento
sotto pressxone.
i6. Lamlnato modellablle a caldo secondo Ia
r;vendlcazlone i, in eui gli strati esterni di det~
. to lamlnato Bono strati di resina termoindurente
r1nf0r¢at1 con fibre.

17. Procedlmento di modellamento sescondo la
r;vand1c321one 14, in cul i1 punto @i rammollimen-
to della resana termoplastica che costituisce lo
strato ad981vo & di almeno 5°C inferiore a quello
della res;na termoplastlca che costituisce lo stra-
to di resiﬁa termcplasticé. ' |
pep. TOHO BESION CO., LTD.
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sina termoindurente rinforzato con Fibre riacquisti

la sua formé originale per effetty’ di sollecitazio-
ne interna dello strato di resipa termoindurente
rinforzatq.quando viene deforgato da forze applica-
te dall'esterno nel modellawento del laminsto.

- 2. Lsminato modellabil}e s caldo secondo J ri-
vendicazione 1, ~consistefite in uno strato di resina
termoplastica, unc strzfo di resina termoindurente
rinforzato con fibre &4 uno strabo sdesivo interpo-
sto fras io strato ¢ resina termoplsstica e lo stra~
to di resina termdindurente rinforzato-con fibre.

3, Laminatyg modellabile a calde seconde =
rivendicsziong 1, in cui slmenc una strato di resi-
na termoindiyrente rinforzata con fibre viene fornito

su entrapb: i lati dello strsto di resins termopla-

Laminato modellabile a caldo secondo la ri-

vendfcazione 1, in cui numerosi strati di resina

teymoplastica e numerosl strati di resins vermcindu-
ente rianforzati con fibre vengone sovrapposti alter-

nativemente con lo strato adesivo interposto fra es-

- +
“*



-

-

dal gruppo ao;nafo da une epsssi-vesinag, ds una T

>- Lamlnaao modellabile a calcu_snconac le

rlvcad1c331on1 l e 4, in Cui lo strato di reeing k=

'termOLuauren e rln?oraatc con fibre & diviso in

due o plu socfostratl dl resina term01ndurente rin-
forzabv i con flore.

O. Lamlnato moaeilablle a caldo seconde la ri-

‘-;ren&iaazione J ~in eul la resina termoindursaterche
‘60$tituisge io st ~ato &1 resina termoindurente

rinferzato con fibre e almeﬁs una rasinsa scelta

iy
3

sina fenmdlica, une resina poliestere insstura,
una resinaplii mﬂdlca ed une resins furanica.

7 lamzﬁa‘e medeliegbile s caldo secondo la Ti-

'vendlcaZion i, in cui lg fibre incorporetz vello

strate di resina tarmoiﬁdureate rinforzate con Ffi-
bre & almeno une ¥ibra sceita dal gruppo furmato
da fibre di vetro, fibre di carbone, fibre d4i gra-
tite ed amianto.

Y. Laminato wodellabils s celdo seconde Is
rivendicazions I, in cui le fibre sono cdontenuibe
nelio strato diYesins termpindurente vinforzats
con fibre in slmeno una forms scelta dal mruppo
formato da unz Iibra dontinua disposta in una di-
?ezieae,’ﬁha 2t0ffa intessuts, urna lavorats a ma-

glia, une stoffa a treccia e stoffs non intessuia.



-

~ 27 .

ia

[
.C'Lv

@; Tapineto modsllabile a caldo s econd
rivendicazione 1, in cuil iz lungbeszs delle fibre
conﬁeaatéfﬁello shrato 61 resips termcipfurents
rinfo ?ata con fibre & almeno 0,5 mam.

100 Laminasto mudellabile a cgldo secondo 1s
rivendicagione 1, in cui 1s resinag termoplastics
che coéﬁituisce lo stratec di re&imé termopliastica

& slmeno una resins scelta dal gruppo formato da
polietileneﬁ Daliprspilen65 poligmmids, poliacetan

le, polisbiz c;o, polivinilclorure 23 un policarbo-

aminato modellabile a caldo zecondo la ri- -

foncd
gl

vendicezione 1, in cui lo strato di resina termopla
stica contiene una fibrs di riaforzo.

1Z. Laminato modellsabile & cglido szeondo da ri-
vendicazione 1, in cul la resina ussta nelic stra-
to adesivo € simenc une resins termoplastica scel-
ta dal gruppo forumato da un polimers a bass acriilca,
un polincre a base di vinilacetato, un polimero &
base nlefinica, wumme naturale e gownma sintetica.

1%. Laminato modellabile a cegldo secondo la ri-

vendicazione 1, io cui il punto di raumollimento



.

14, Procedimento per wodellsre un laminabo com-
rezione di riscaldasre una strutiura
tile s ¢sldo comprendante almeno
upo streto di resing termoplastica, almenoc uuo slva-
to di resins termoindurente rinforzsta ¢ou ibre =4
glmenc uno Stfééq adesivo interposto fra gli sbrati
:di resine in éai detti strati di resgins éono legati
don dsttdlsﬁraﬁg adesivo, lo strato adesivo compren=
deundo ung resina termoplestica e cepace di trovsarsi
allo stato fuss a tempefature pik basge dells tempe-
raturs di mddellamento dello strato di resinz termo-

plagtica, fino alla temperatura di modellamentso Jeli-

lo strato di resina termoplszztica e modellare il
laminato cosi rigcaldato detbto strato di resina
termolplastica avendo uno apessore che formisce unsa
rigidita sufficiente cspace di impedire che lo stra-
to 4i resina termoiundurente rinforzato con fibre
riscguisti la sus forma originale per effetto di
sollecitazione interna delle strate di resina termo-
indurenté{fimforzato guando viene deformsto da for-
ze applicate dall’esterno nel modellamento del lami-
nato. '

15. Procedimento di modellamento gecondo la

rivendicazione 14, in cui il laminate viene posto



-

&

-’

in une sﬁampm e modellato mediante rigcaldsmento
gotto presgsicue.

16. Laminate medellabile 8 ealdo secondc Is
rivendicazione 1, in cui gli strati esterni di det-
te laminato sono strati di resing termoindurente
rinforzeti con fibre. ,

17. Procedimento di modellamentc secondo la
rivendicazione 14, in cui i1 punto 4i rammollimen-
to della resing termoplastice che costituisce lo
strato adesivo € di almeno 5°C inferiocre a quello
della resine termoplestica che costitvisce lo stra-
%o di resina termoplastica.

. 18. Lawminato modellate ottenuto secomdo il pro-

cedimento dellia rivendicsgzione 14.

.p. TOHO BESION CO., LID. N
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