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Relatério Descritivo da Patente de Invencao para "REFORCO
REVESTIDO E PROCESSO PARA SUA PRODUGAO".

A presente invengao refere-se a um suporte revestido, a um pro-
cesso para a sua produgao e utilizagao.

Quando suportes devem ser revestidos com uma resina duro-
plastica, terdo de ser levados em consideragao diferentes requisitos ao su-
porte e a resina. Assim sendo, os suportes devem permitir o seu revestimen-
to de modo descomplicado e com o menor possivel emprego de tempo. Nao
obstante, os métodos convencionais para o revestimento de suportes encon-
tram barreiras, ja que devido a composi¢cao da mistura de ao menos resina,
endurecedor e acelerador, existem limites técnicos de processamento relati-
vamente a temperatura e ao tempo.

De maneira tradicional, reforgos, especialmente para a produgao
de componentes de construcdo de grande area, como, por exemplo, para
aletas para usinas de energia edlica ou para a construgao de barcos, na téc-
nica de laminagao manual, na tecnologia prepreg ou também através da téc-
nica de infusao, suportes podem ser revestidos. Constitui desvantagem, em
todos esses processos, que para prover a mistura de resina, normalmente
uma mistura de resina-endurecedora, torna-se necessario um conjunto mis-
turador e dosador. Esta unidade tera de garantir que a mistura de resina é
produzida em uma qualidade inalterada. Além disso, ndao pode ser produzida
uma quantidade excessivamente grande, como € necessaria, por exemplo,
para a produgao de uma aleta edlica, porque o reduzido tempo de endureci-
mento da mistura de resina-endurecedora nao o permite. Outra desvanta-
gem reside em que baseado na elevada reatividade das misturas de resina
endurecedora usadas, juntamente com o grande tempo da injegao, frequen-
temente é produzida uma gelificagao irregular que resulta em maiores ten-
s6es mecanicas no componente final.

Portanto, torna-se necessario prover varias cargas menores que
exigem um controle permanente do conjunto misturador e dosador.

Além disso, as misturas empregadas também terdo de estar a-

dequadas as temperaturas externas dos grandes galpdes de producéao, de
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maneira que diferentes misturas terao de ser usadas, condicionada a esta-
¢ao do ano.

Constitui objetivo de a presente invengao prover suportes reves-
tidos, especialmente para o emprego para componentes de construgao de
grande porte, cujo revestimento essencialmente pode ser aplicado de modo
simples e descomplicado, independente de detalhes relevantes do proces-
samento dos componentes da mistura de resina.

Esta tarefa é solucionada pelo fato de superficies dos reforgos
apresentarem um revestimento de uma composicao que contém uma mistu-
ra 1 de ao menos uma resina, selecionada do grupo de fenolnovolacas epo-
xidadas, cresolnovolacas epoxidadas, poliepéxidos na base de bisfenol-A,
fluorenobisfenodis epoxidados (por exemplo, popliepéxidos na base de tetra-
bromobisfenol-A) e/ou poliepéxidos na base de bisfenol-F e/ou na base de
triglicidilisocianuratos e/ou novolaca epoxidada e, ao menos, um cbmponen-
te acelerador do endurecimento da resina, sendo esta mistura submetida a
um tratamento térmico, de maneira que a mistura 1 fica fixada na superficie
do suporte por fusao superposta.

O suporte consoante a invenc¢ao é revestido com uma mistura,
de facil composicao, consistindo em resina e de acelerador. A composigao
pode de modo convencional, ser aplicada, por exemplo, na forma de disper-
sdo, aspersao, pintura, espatula ou por meio da técnica de infusdo. De modo
correspondente ao componente de resina empregado, a temperatura (cerca
de 40 — 150°C) do tratamento térmico, sera de tal modo selecionada que na
superficie do reforco permanece uma pelicula da composi¢do de fusdo. Na
fusao da composicao trata-se de uma deformacao térmica, na qual nao se
produz uma reagao quimica e tampouco uma reticulagao.

A composicao é estavel na armazenagem e pode, assim, ser
previamente misturada, sendo empregada de acordo com as necessidades.
Outra vantagem reside em que também o suporte revestido & estavel na ar-
mazenagem, de maneira que este pode ser fornecido pré-fabricado para ou-
tros locais de produgao. Além disso, o revestimento aumenta a capacidade

de envolvimento e aprimora o recorte do suporte.
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Os suportes podem ser usados ou em forma de fibras, tessitu-
ras, velos, malharia ou tecidos, sendo produzidos de vidro, ceramica, boro,
basalto e/ou carvao e/ou de polimeros sintéticos (por exemplo, aramida) po-
limeros naturais (por exemplo, linho, fibras de algodao, celulose, canhamo,
sisal).

Como componentes de resinas sao usados fenolnovolacas epo-
xidados (produtos de condensacao do fenol e, por exemplo, fosrmaldeido
e/ou glioxal), cresolnovolacas epoxidadas, poliepéxidos na base de bisfenol-
A (por exemplo, também produtos de bisfenol-A e tetraglicidilmetilenodiami-
na) fluorenobisfenois epoxidados (por exemplo, poliepdxidos a base de te-
trabromobisfenol-A) e/ou poliepoxidos a base de bisfenol-A e/ou novolaca
epoxidada e/ou resinas epo6xidos a base de triglicidilisocianuratos.

O peso molecular médio de todas estas resinas é, preferencial-
mente, = 600 g/mol, visto que no caso se trata de resinas sélidas que podem
ser dispersas. Fazem parte destas resinas, entre outras:

Epikote® 1001, Epikote® 1004, Epikote® 1007, Epikote® 1009;
poliepoxidos a base de bisfenol-A, Epon® SU8 (bisfenol-A novolaca epoxida-
da), Epon® 1031 (novolaca glioxal-fenol epoxidada), Epon® 11632 (poliepo-
xida a base de tetrabromobisfenol-A) epicote® 0324/LV (poliepoxida a base
de (3,4-epoxiciclo-hexil)metil 3,4-epoxiciclo-hexilcarboaxilato e bisfenol-A),
Epon® 164 (o-crescolnovolaca epoxidada) — todos os produtos podem ser
obtidos na Hexion Specialty Chemicals Inc. A vantagem dessas resinas em-
pregadas é que podem ser moidas a temperatura ambiente, sendo resisten-
tes na armazenagem. Podem ser fundidos a temperatura moderada, poden-
do ser reticulados com o endurecedor, contido na mistura 2.

Como componentes aceleradores sao considerados, por exem-
plo, midazéis, imidazois substituidos, aductos imidazol, complexo imidazol
(por exemplo, complexos imidazol), aminas terciarias, compostos aménio
e/ou fosfénio quaternarios, estanho(IV)cloreto, dicianodiamia, acido salicilico,
ureia, derivados de ureia, complexos fluoreto de boro, complexos trifloreto de
boro, produtos reacionais de epéxi adicionadas, complexos tetrafenilenobo-

ro, aminoboratos, aminotitanatos, metalacetilacetonatos, sais metalicos de
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acido nafténico, sais metalicos de acido octanico, octoatos de estanho, ou-
tros sais metalicos e/fou quelatos metalicos. A guisa de exemplo, citam-se
neste ponto também: polietilenopiperazinas oligoméricas, dimetilaminopro-
pildipropanolamina, bis-(dimetilaminopropil)-amino-2-propano, N, N’-bis-(3-
dimetilaminopropil)ureia, misturas de N-(2-dimetilaminopropil)imidazol, dime-
til-2-)2-aminoetoxi)etanol e suas misturas, Bis (2-dimetilaminoetil)éter, pen-
tameteildietilentriamina, dimoerfolinodieteiléter, 1,8 diazabici-
clo[5,4,Jundecen-7, N-metilimidazol, 2,3 dimetilimidazol, trietilenodiamina.

Os aceleradores produzem, juntamente com as resinas acima
mencionadas, misturas sélidas que podem ser irrigados, espalhados a tem-
peratura ambiente e dispdem de suficiente e excepcional estabilidade de
armazenagem.

Também constitui vantagem quando sobre a mistura 1 fixa do re-
forco estiver aplicada uma mistura 2, sendo que a mistura 2 € ao menos uma
resina selecionada do grupo dos poliep6xidos a base de bisfenol-A e/ou F, a
base de tetraglicidiimetilenodiamina (TGMDA), a base de fluorenobisfenois
epoxidados (por exemplo, tetrabromobisfenol-A) e/ou novolaca epoxidada
elou éster poliepdxido a base de acido ftalico, é‘cido hexa-hidroftalico ou a
base de acido tereftalico, o- ou p-aminofendis epoxidados, produtos de poli-
adicao epoxidados de diclopentadieno e fenol, éter diglicilico dos bisfendis,
especialmente dos bisfendis A e F e/ou resinas de adiantamento dai produ-
zidas e ao menos um endurecedor anidreto e/ou endurecedor amina, sendo
este composto endurecido ao calor. O peso equivalente de epdxido da resi-
na endurecida é, preferencialmente, 170 — 450 g. Por exemplo, deve-se citar
neste ponto também 2,2 Bis[3,5-dibromo-4-(2,3-epoxipropéxil)feniljpropano,
2,2-0Bis[4-(2,3-epoxipropoxi)ciclo-hexillpropano, 4-epoxietil-1,2-epoxociclo-
hexano ou o 3,4-epoxiciclo-hexanocarboxilato de 3,4-epoxiciclo-hexila
[23286-87-0].

Estas misturas sao, preferencialmente, liquefeitas a fim de ga-
rantir uma injecao simples.

Pela aplicacado simples da mistura de resina-endurecedora, nao

vinculada as dificuldades da técnica de processamento, em Ultima analise se
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obtém um reforgo que atende aos requisitos na produgao e emprego em ma-
teriais sintéticos reforcados com fibras, bem como, por exemplo, laminas de
rotores para instalagdes de energia edlica, na técnica eodlica e de veiculos e
na construgao de barcos.

Como endurecedor anidreto da mistura 2, preferencialmente de-
vera ser um anidreto do acido dicarboxilico ou um anidreto modificado do
acido dicarboxilico. Como exemplos citem-se, neste ponto, os seguintes ani-
dretos: tetra-anidreto do acido hidroftalico (HHPA), anidreto do acido metil-
tetra-hidroftalico (THPA), anidreto do acido metil-hexa-hidroftalico (MHHPA),
anidreto metil-nadico (MNA), anidreto dodecil do acido succinico (DBA) ou
suas misturas. Como hidretos modificados do acido dicarboxilico sdao consi-
derados ésteres acidos (produtos reacionais dos anidretos acima citados, ou
de suas misturas com dioleno ou polioleno PLO: neopentil glicol (NPG), poli-
propilenoglicol (PPG) preferencialmente com peso molecular de 200 a 1000.
Pela modificagdo controlada podera ser regulada uma outra area da tempe-
ratura de transigao vitrea (entre 30 e 200°C).

Além disso, os endurecedores podem ser escolhodos do grupo
dos endurecedores amino, novamente sendo dai escolhidas das poliaminas
(alifaticas, cicloalifaticas ou aromaticas), poliamidas, bases Mannich, polia-
minoimidazolina, polieteraminas e suas misturas. Por exemplo, citam-se nes-
te ponto as polieteraminas, por exemplo, Keffamina D230, D400 (empresa
Huntsman) que se destacam pela sua reduzida exotermina. As poliaminas,
por exemplo, isofotondiamina, possuem elevado valor de TG e as bases
Mannich, por exemplo, Epikure 110 (Hexion Specialty Chemicals INc) se
destacam pela reduzida formagao de carbamato e pela sua elevada reativi-
dade.

As resinas usadas para a mistura 2 podem ser idénticas com
aquelas da mistura 1. Nao obstante, também é possivel usar para a mistura
2 outra resina do que para a mistura 1.

O composto constituido do suporte do reforco, revestido com a
mistura 1 e 2, é endurecido no calor sob cerca de 40 - 200°C, preferencial-

mente, 80 - 120°C, consoante condi¢gbes convencionais.
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De acordo com a invengao sera também oferecido um processo
para a producao de um reforco revestido, cuja superficie apresenta um re-
vestimento de um composto termoendurecivel, sendo que sobre o reforgo é
aplicada uma mistura 1 de ao menos uma resina de fenol novolacas epoxi-
dadas, cresolnovolacas epoxidadas, poliepdxidos a base de bisfenol-A, fluo-
renobisfendis e /ou poliepdxidos a base de bisfenol-F, a base de triglicidiliso-
cianuratos e/ou novolacas epoxidadas e ao menos um dos componentes
aceleradores do endurecimento da resina, e, em seguida, o reforgo, revesti-
do com a mistura 1, sera submetido a um tratamento térmico, de sorte que a
mistura 1 é fixada na superficie do refor¢o por processo de fusao e, depois,é
aplicada uma mistura 2 sobre o reforgo revestido com a mistura 1 fixada,
sendo que a mistura 2 contém ao menos uma resina,selecionada do grupo
dos poliepoxidos a base de bisfenol-A e/ou F e/ou de resinas de advanceci-
mento dai produzidas, a base de tetraglicidilmetilenodiamina, a base de fluo-
renobisfendis epoxidados e/ou novolacas epoxidadas e/ou ésteres poliepd-
xidos a base de acido ftalico, o- ou p- aminofenéis, produtos poliaditivos e-
poxidados de diciclopentadieno e fenol e, ao menos, um endurecedor anidre-
to e/ou endurecedor amino, sendo que este composto é endurecido ao calor.

Este processo possibilita que, de maneira geral, se pode dispen-
sar um conjunto misturador e dosador, o que implica em economia de custos
de aquisi¢ao, de operagcao e de manutengdo. Além disso, ndo existe uma
dependéncia temporal de pardmetros de processamento. Torna-se, agora,
possivel vincular tempos de processamento eventualmente extensos com
um curto tempo de endurecimento, o que implica em enorme economia de
tempo no revestimento dos reforgos. Pode ser produzido, em grandes quan-
tidades, tanto a mistura 1 como também a mistura 2, sendo que em virtude
da resisténcia a armazenagem das misturas, estas nao precisam ser mistu-
radas no local da obra. Outra vantagem do processo reside em que compo-
sigdes mais uniformes, em sentido qualitativo, também sao alcangadas no
proprio reforgo. Ficou evidenciado que pelo aquecimento durante o processo
do endurecimento, os componentes aceleradores sao liberados, o que resul-

ta em elevada reatividade dos componentes na produgdo da composigao.
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Isto, por sua vez, garante um comego o endurecimento controlado, o que
exerce efeitos qualitativos sobre a homogeneidade e, portanto sobre as pro-
priedades especificas da composi¢ao.

Conforme ja inicialmente mencionado, o reforgo de vidro, cera-
mica, boro, carvao basalto e/ou polimeros sintéticos e/ou naturais em forma
de fibras, contexturas, velos, malharia ou tecidos sao revestidos com a mis-
tura 1. Para tanto, a mistura 1 sera produzida em agregados de mistura con-
vencionais, como, por exemplo, em um misturador interno. Sao misturados
de 50 a 95% em peso de ao menos uma resina da mistura 1 com 5 a 50%
em peso dos componentes aceleradores, sendo a mistura realizada, essen-
cialmente, de forma homogénea. Como componentes aceleradores sdo em-
pregados, (por exemplo, imidazois, imidazois substituidos, aductos de mida-
zol, complexo de imidazol), por exemplo, complexo ni-imidazol, aminas terci-
arias, composigcbes amoénio ou fosfénio quaternarias, cloreto(lV) estando,
dicianodiamina, acido salicilico, ureia, derivados de ureia ou complexos de
trifluoreto de boro. A mistura 1 é ejetada do agregado misturado e, eventu-
almente, armazenada, sendo que a capacidade de armazenagem é de > 1
ano a temperaturas < 30°C, ou seja, eventualmente podendo ser transporta-
da. A mistura 1 podera entao ser aplicada de maneira convencional sobre o
reforgo, por exemplo, por aspersao, pintura, aplicagdo com nivelador ou pela
técnica da infusao. A aplicagao por difusdo é preferida, visto que o material
basicamente ja & um po6 e, portanto, pode ser usado de forma descomplica-
da. E preferido quando a mistura 1 for aplicada na base de 1 mg até 10 mg
por cm? de reforco.Nesta faixa, o reforgo revestido passa a ser comerciavel.
Quando forem aplicados mais do que 10 mg da mistura por cm? de reforgo,
entao existe o perigo de que o revestimento se rompa. Caso forem aplicados
menos do que 1 mg por cm?, a parcela do acelerador sera demésiado redu-
zida e o tempo do processamento se prolongara de modo correspondente.
Em seguida, este composto sera submetido a um tratamento de temperatu-
ra. Esta sera realizada em uma faixa de temperatura de 40 - 150°C, por e-
xemplo, em um forno de passagem, forno de passagem de microondas ou

baseado em sua eficiéncia, preferencialmente, sera realizada por meio de
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aquecimento indutivo. A mistura 1 se encontra essencialmente fundida de
forma homogénea, estando aplicada, espessura uniforma, sobre o reforgo.

O reforgo, assim revestido com a mistura 1, eventualmente ap6s
armazenagem Sera em colado e pré-moldado, ou transporta, com economia
de exarco, conforme ja descrito com relagdo a mistura 2. No caso, a mistura
2 — referido a massa de todos os componentes da mistura 2 — contém de 30
a 70% em peso de resina e 30 a 70% em peso de endurecedor de anidreto
ou endurecedor de amina ou suas misturas. Endurecedores de anidreto sao
preferidos, visto que podem ser oferecidos como sistema de monocompo-
nente, podendo-se abrir mao, desta forma, uma instalagdo misturadora e
dosadora.

Serao aplicados da mistura 2, preferencialmente, 10 mg a 100
mg por cm? de reforgo, o que exerce efeito positivo sobre a resisténcia me-
canica do reforgco. A aplicacao da mistura 2 pode, igualmente, ser feita por
dispersao, aspersao, pintura, aplicagao de nivelador ou por meio da técnica
da infusdo. O endurecimento da composicao se verifica dentro de uma faixa
de temperatura de 40 — 200°C, preferencialmente, de 80 a 120°C.

A técnica da infusao é especialmente preferida na aplicagao da
mistura 2. Por meio de subpressao aplicada, a mistura liquefeita € aspirada
sobre o reforgo. Assim sendo, esta pode penetrar no reforgo, sendo garanti-
da a qualidade homogénea do revestimento.

Além disso, é possivel que a mistura 1 e/ou 2 contenha outros
aditivos, como, por exemplo, pé de grafite, siloxanas, pigmentos, metais (por
exemplo, aluminio, ferro ou cobre) em forma pulvérea, preferencialmente,
nos tamanhos de graos de < 100 um ou éxidos metalicos (por exemplo, 6xi-
do de ferro), diluente reativo (por exemplo, éter glicidilico a base de alcois
graxos, butandiol hexandiol, poliglicbis, etilenohexanol, neopentilglicol, glice-
rina, trimetilopropano, 6leo de ricino, fenol, cresol, p.terc.butilfenol, produto
protetor UV ou meios auxiliares de processamento. Estas substancias aditi-
vadas sao adicionadas - referido a mistura 1 — em uma concentragao de 2%
em peso e — referido a mistura 2 — com até 2 a 15% em peso. O uso de gra-

fite, metais ou 6xidos metalicos possibilitam, em virtude de sua condutibili-
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dade do aquecimento indutivo da mistura respectiva, com o que é produzido
uma reducgao significativa do tempo do endurecimento. As siloxanas tém in-
fluéncia sobre a impregnacao aprimorada e ligacao de fibras, as quais, em
ultima analise, resulta em uma redugao dos pontos falhos no composto. A-
[ém disso, As siloxanas exercem efeito acelerador no processo da infusao.
Em resumo, pode-se dizer que estes aditivos servem de coadjuvantes de
processamento, ou seja, para estabilizagado das misturas ou como promoto-
res de cores.

Os reforgos revestidos, consoante a invengao serao preferenci-
almente empregados para a produgao de laminas de rotor para usinas de
energia edlica, ou também para o provimento de componentes de constru-
cao na técnica aeronautica e na construgao de barcos. Precisamente nessas
areas, precisam ser oferecidos componentes construidos de grande porte,
que agora podem ser produzidos vantajosamente sob o ponto de vista da
técnica de processamento.

Com base em um exemplo de execugéo, a invencao sera expli-
cada.

a) Revestimento do reforgco com a mistura 1:

20g de uma resina epoxida-dura (Epikote® 1004 — produto dis-
ponivel na Hexion Specialty Chemicals Inc.) sao, inicialmente, moidos em
forma de p6 5 g de imidazol, substituidos por Undecano (Curazol C11Z —
produto disponivel na empresa Shikoku Chemicals Corp.), sendo adiciona-
dos, e por moagem adicional serao homogeneizados. A mistura 1, assim
obtida, sera espalhada sobre uma estrutura de filamentos vitreos 92115
(empresa Lange + Ritter), de maneira que a tessitura de filamentos vitreos
esta recoberta com mistura 1 em uma concentragdo de 2 mg/cm? de tessitu-
ra de filamentos vitreos. Este composto sera introduzido durante 15 minutos
a 70°C em um forno de indugao. Apéds este tempo, a mistura 1 estara fundi-
da sobre a tessitura de filamento vitreo.

b) Revestimento com a mistura 2 do reforgo revestido com a
mistura 1.

4,5 g da tessitura de filamento vitreo, revestido com a mistura 1,



10

15

20

25

30

10/10

serdao impregnados com 5,5 g (39,3 mg/cm?) (Epikote® 03957 — mistura de
éter Diglicidila de bisfenol-A e hexaanidreto de acido ftalico, produto disponi-
vel na Hexion Specialty Chemicals Inc.) por meio da técnica convencional de
infusao. »

A tessitura seca de filamentos vitreos sera colocada em uma
forma revestida com um agente separador. A tessitura sera coberta com
uma tessitura de separacao, ou seja, folha, o que facilita o fluxo uniforme da
mistura de resina (Mistura 2). Pela aplicagdo de uma cinta de vedacgao, a
folha sera vedada contra a forma, de maneira quer através de uma bomba
de vacuo (bomba de cursor giratério) a tessitura &€ evacuada. Em seguida, a
mistura 2 sera prensada dentro da tessitura pela subpressao aplicada. De-
pois de a tessitura estar totalmente embebida com a mistura 2, o composto
sera endurecido por aplicagao de calor (8 horas a 80°C no forno).

ou

5,4 da tessitura de filamento vitreo, revestido com a mistura 1,
sao embebidos com 6 g (35,8 mg/cm?) de uma mistura de 100 partes (Epiko-
te® 845, mistura de éterdiglicidilico de bisfenol-A, éter diglicidilico de bisfenol-
F e polipropilenoglicol; produto comercializado pela Hexion Specialty Chemi-
cals Inc.) e 82 partes de (Epikure® 845 — mistura de anidreto do acido metil-
tetra-hidroftalico e o produto reacional constituido de anidreto do acido tetra-
hidroftalico e neopentilglicol: produto comercializado pela Hexion Specialty
Chemicals Inc), conforme ja acima descrito. O composto assim obtido sera
endurecido durante 10 horas a 80°C no forno.

O exemplo de execucgao indicado foi realizado na escala labora-
torial, e foi confirmado por ensaios técnicos de grande porte.

E obtido um reforgo revestido, o qual, em comparagdo com pro-
cessos convencionais, baseado em otimizagao técnica de processamento,
pode ser produzido a custo mais vantajoso. A redugao dos tempos de pro-
cessamento (reducdo de até 50%) resulta em um significativo aumento da

produtividade, referido as formas necessarias.
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REIVINDICAGOES

1. Processo para a produgéo de um reforgo revestido, cuja super-
ficie apresenta um revestimento de uma composi¢cao termoendurecivel, ca-
racterizado pelo fato de que no reforgo é aplicada uma mistura 1 de ao menos
uma resina selecionada de fenolnovolacas epoxidadas, cresolnovolacas epo-
xidadas, poliepéxidos a base de bisfenol-A, fluorenobisfendis epoxidados e/ou
poliepéxidos a base de bisfenil-F, a base de triglicidilisocianuratos e/ou novo-
lacas epoxidadas e ao menos um componente acelerador do endurecimento
da resina, e, em seguida, o reforgo revestido com a mistura 1 é submetido a
um tratamento térmico, de maneira que a mistura 1 é fixada na superficie do
reforgo por fusdo e, em seguida, é aplicada uma mistura 2 sobre o reforgo,
revestido com a mistura 1 fixada, sendo que a mistura 2 apresenta ao menos
uma resina selecionada do grupo dos poliepoxidos a base de bisfenol-A e/ou
F e/u resinas de adiantamento dai produzidas, a base de tetraglicidilmetileno-
diamina, a base de fluoprenobisfendis epoxidados e/ou novolacas epoxidadas
e/ou ésteres poliepéxidos a base de acido ftalico, acido hexa-hidroftalico ou a
base de acido tereftalico, o- ou p- aminofendis epoxidados, produtos poliaditi-
vos epoxidados de diciclopentadieno e fenol e ao menos um endurecedor ani-
drido e/ou endurecedor amino e este composto é termoendurecido.

2. Processo de acordo com a reivindicagao 1, caracterizado pelo
fato de que a mistura 1 é empregada como imidazol, imidazol substituidos,
aductos imidazol, complexo imidazol, aminas terciarias, compostos amdnio ou
fosfénio quaternarios, cloreto de estanho (IV), dicianodiamina, acido salicilico,
ureia, derivados da ureia, complexo de trifluoreto de boro, complexo tricloreto
de boro, produtos reacionais-epoxiaditivos, complexo de tetrafenilenoboro,
aminoboratos, aminotitanatos, metalacetilacetonatos, sais metalicos do acido
nafténico, sais metalicos do acido octanico, octoatos de estanho, sais metali-
cos e/ou quelatos de metal.

3. Processo de acordo com a reivindicagao 1 ou 2, caracterizado
pelo fato de que o endurecedor anidrido da mistura 2 € um anidrido de acido

dicarboxilico ou um anidrido de acido dicarboxilico modificado.
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4. Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagdes pre-
cedentes, caracterizado pelo fato de que o endurecedor amino é selecionado
entre as poliaminas, poliamidas, bases Mannich, poliaminomidazolinas, polie-
teraminas e suas misturas.

5. Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagdes pre-
cedentes, caracterizado pelo fato de que a mistura 1 e/ou 2 é aplicada no
reforgo por meio da técnica de infusao.

6. Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagoes pre-
cedentes, caracterizado pelo fato de que o reforgo é usado em forma de fibras,
tessituras, velos, malharia ou tecidos.

7. Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagdes pre-
cedentes, caracterizado pelo fato de que como veiculo de umidade é usado
um reforgo de vidro, ceramica, boro, carvao, basalto e/ou polimeros sintéticos
ou naturais.

8. Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagdes pre-
cedentes, caracterizado pelo fato de que a mistura 1, referida @ massa de
todos os componentes, apresenta de 50 a 95% em peso de resina e de 5 a
50% em peso de componentes aceleradores.

9. Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagdes pre-
cedentes, caracterizado pelo fato de que a mistura, referida @ massa de todos
os componentes, possui de 30 a 70% em peso de resina e 30 a 70% em peso
de endurecedores anidrido ou endurecedores amino ou suas misturas.

10. Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagoes
precedentes, caracterizado pelo fato de que a mistura 1 é aplicada com 1 mg
até 10 mg por cm? de reforgo.

11. Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagoes
precedentes, caracterizado pelo fato de que a mistura 2 é aplicada com 10 mg
a 100 g por cm? de reforgo.

12. Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagoes
precedentes, caracterizado pelo fato de que sao adicionados a mistura 1 e/ou
2 outros aditivos, como, por exemplo, p6 de grafite, siloxanas, pigmentos, me-

tais ou 6xidos de metais, diluentes reativos, coadjuvantes de processamento
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ou agentes protetores UV.
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