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SETSTEME PARA A PRODUSHKS (¥ PLACRS DE MUIRRIAL COMPOSITON

A presente invencdc diz respeitoc a um sistema para a

de placas de material compésito caracterizado

um especial sistema de carga do material dos

misturadores (1), (2) para um disco homogeneizador (7} de
forma a fornecer uma composicdo homogénea constante do
materlial em ciclos de trabalho diferentes, e por um
especial sistema de distribuicdo do material para dentro
dos moldes de borracha (23) de forma que o material,
depois de descarregado do disco de homogeneizacgdo, nao
mais seja movido.

A coendicdo  anterior  permite, além da uniformidade
estética do produto, a adigi&c de mais cores e diferentes

misturas as placas que vao sendo formadas.
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Existem conhecidos sistemas para a producdc de placas de
materials compdsitos tais como granulados calcarios e
gilicios, granitos, quartzo, aditivos, agentes de
aglutinacdo de varios tipos, descritos nas Patentes N°.

US 341429; N.° US 1456858 e N°.DE 19637096,

Cada placa possui, tipicamente uma dimensdo até
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placas podem ser utilizadas inteiras ou cortadas em

partes e perfiladas conforme se pretende.

Essa produci&o poussul uma grande variedads de campos de

aplicacdo, por exemplo,

e coberturas, tanto
de interiores como de exteriores de edificiocs,

compartimentos, assim como revestimento de gualguer
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superficie tal cemo tampos para cozinha, casas de banho,

secretdrias, etc.

0 material compdsito consiste num conjunto de gréanules de
diferentes tamanhos e tipos, tais como quartzo, granito,
marmore, madeira, argila cozida, vidro, espelho,

plasticos, cerédmicas, bronze, aluminio e outros que, pela

natureza, possam ser combinados com um outro por meio
de resinas aglutinantes, cimentos, resinas de pinheiro ou

geralmente agentes de aglutinagdo.

3 método de producgao corrente, de harmonia com a Patente
Francesa N° FR 2401005, pode ser resumido da seguinte

forma:

a) Armazenar os granulos em silos adequados;

b) Guardar os aglutinantes em tanques adequados;

c) Guardar diariamente ¢s agiutinantes & temperatura de
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Misturar os gré&nulcs, aglutinantes, e as cores (as

misturas s&o de diferentes cores) através de varias

misturadoras com eixos verticais;
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Homcgenelzar as misturas de diferentes cores
misturadas noc ponto d) anterior através de um
homogeneizader que consiste num disco que rocda em

orno de si proéprio.

ct

A mistura produzida nas misturadoras situadas num
nivel superior ¢é transferida ©para ¢ disco de
homogenelizacdo através de um transportador mével, com
uma forma frustocdnica, bastante conhecido por "canal
de descarga", movido por um sistema de ligagac; a
dupla operacéo permite que a mistura seja distribuida

em camadas.

No entanto, essa distribuicdo néo permite que a
mistura seja estratificada de forma homogénea na
superficie do disco devido ao modo como esta é

efectuada;

Descarregar o mistura do disco de =&

rotative de duas pas,

de <descarga, que esta

a velocidade de rotacdo do disco;

Transportar a mistura por um transportadocr ds correia;
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Calibrar o material homogeneizado do ponto f) anterior

através de um par de rolos opostos;

Transportar o material através de um transportador de

correia para o transportador de correia do tangue de
distribuic&c que assenta numa armacdc de suporte em

ferro.

Esse tangue ¢ atravessado longitudinalmente por um
eixo de transmissdo provide de hélices que possuem
pequenas pas, nas suas extremidades, gque misturam
ainda a quantidade de mistura necessaria para formar

uma placa através do seu movimento de rotacgao;

Descarregar a mistura a partir do transportador de
correia para o tanque de distribuicdo, por meio de
uma pz movida electricamente e colocada a cabeca do

transportador de correla;

Descarrega: a mistura para um molde de borracha &
partir do tangue de distribui¢do movivel ao ilongo de

todo o ecmprimento do melde.



O interior do tanque de distribuicao & provido de um eixo
longitudinal comandaaoc por um motor de engrenagem e
provido de hélices com pequenas pas nas suas extremidades
que misturam ainda e descarregam a mistura durante

passo de enchimento dos moldes de borracha.

O tangue de distribulcac assenta sobre uma armagdo de
suporte em ferro, bastacte conhecida como "armacao de

suporte™, movida hidraulicamente na direcg¢ao vertical.

Essa armacao possul a dupla fungao de determinar a
periferia do molde de borracha e actuar como superficie
deslizante do tanque de distribuigdo durante o passo de

enchimento do material para dentro do mesmo molde.

Os passos de produgdo e de enchimento da mistura estao

agora concluidos.

O métodc de produgdc consiste, entdo, na compactacdo do

material sob e depois na sua témpera em forno e o

seu encaminhamentc para ser armazenado.

Varios problemas no produto final sdo causados por esse

métode de producdo durante o passo de moldagem da placa,
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4)

As cores das diferentes placas do mesmo ou de

diferentes ciclos de produgdo ndc sdo homogéneas;

Unma distribuicdo ndoc homogénea das cores e dos
granulos sobre toda a superficie da placa, no caso de
um produto que consista de misturas com diferentes

cores na presenca de bolas/pedacos;

Durante o passo de enchimento do primeiro comprimento
da placa obtém-se, sistematicamente, uma ma
distribuigdo da mistura e esta torna-se visivel pela

presenca de espessadoreg¢ de cor;

Durante o passo de enchimento, sdo visiveis particulas
de materiais com forma rectangular e/ou circular e de
diferentes tamanhcos, em cada placa, indicando um dos

defeitos.

Essas particulas consistem em porgles muito finas de
silica, pedra de cal, etc., aglutinadas pelos agentes

de aglutinacdo gue sdo produzidas pelo eixo
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longitudinal, assim como pelas pds das hélices de

mistura que raspam as paredes do tanque de

5) A necessidade de limpar ciclicamente o tangque de
distribuicao durante os passos de producao, por causa
da espessura do material de mistura sobre o eixo
longitudinal, assim como nas pds das hélices de
mistura e nas paredes 1internas do tanque de

distribuicao;

6) A mistura € homogeneizada no tanque de distribuicéao
pela rotacdo das pds das hélices de mistura, mesmo se
ndo for necessdrio, em particular as misturas com

diferentes cores tendem a mesclar.

Para além disso, em adicdo ao facto de ser responsavel
por as cores das placas ndo serem homcgéneas, assim como
de possuir as desvantagens supra-mencicnadas, © método
descritc cdo permite gue sejam produzidas placas com
nervuras longitudinais e transversais assim como com
coloracdo de pele de leopardc para proporcicnar produtos

semelhantes acs produtos naturais tails como mérmore e

granito.
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Deste modo, para resolver o0s problemas anteriormente

mencionados, £ necessdrio:

=

B)

Permitir que as misturas sejam descarregadas das

para o disco de homogeneizacdo numa base
constante e continua, para que as misturas com uma
espessura proporcional a razdo entre as quantidades
de misturas diferentes sejam estratificadas sobre a

superficie do disco;

Distribuir a mistura para dentro do molde de borracha
sem gualquer outro movimento da mistura apdés a sua
descarga do disco de homogensizagdc, para evitar os

problemas referidos anteriormente;

Perfilar as placas fora do molde de borracha com a
vantagem das seqguintes operacdes, antes ou durante o

passo de descarga da mistura para o molde:

- adicionar quantidades e qualidades de cores secas
ou de pastas liquidas de corantes misturzdos,

- variar o tipo de misturas entre gilica, granulados,

cor, e agente aglutinante de forma a produzir

nervuras ou efeito de pele de leopardo, gque sao
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tipicos dos produtos naturais tais como o granito e

marmore.

i+ presente invento procura proporcionar um sistema de
produgdo de placas de material compdsitc que permita que
se satisfacam as condicgbes dos itens A), B) e C) tal foi

resolvido pelas caracterlsticas da reivindicacéao 1.

resolver os problemas mencionados anteriormente,

planeou-se proporcionar reservatérios de nivelamento/
doseamento junto com transportadores de correia de
dimensdes adequadas gque  possuissem a funcgao de
extractores assim como de transportadores e doseadores da

mistura.

Em particular, a solucgdo satisfaz a condigdao do item

A} anterior & substituir o transportador que se move

alternadarente (canal de descarga) por uma mais

correias de transporte/ de extraccdo, colocadas entre a

area de mistura e o disco de homogeneizacdo, um

reservatério de nivelamento suspenso e também rolos de
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seguinte:

- substituir o tangue de distribuicdo por reservatodrios

de nivelamento;

- proporcionar uma correia que tenha a dupla funcao de
extrair do reservatéric de nivelamento anterior e
dosear a mistura para um outro reservatério abaixo,
scbre o molde de Dborracha, sendo todo o conjunto

mével;

- mover alternadamente o transportador de correia do
reservatério de distribuigcdo anterior, evitando assim

a pa colocada na sua cabeca.

Estas solug¢gdes serac melhor entendidas recorrendo aos
desenhos em anexo que mostram esquematicamente um modo de
realizacdc ao invento por meio de um exemplo ilustrativo,

néo limitativo.

b=
)
4
a2
—

mostra a descarga de diferentes misturas para o

disco de homogenelzacio.

3
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A FIGC 2 mostra a homogeneizacdo das misturas

homogenelizacio.
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A FIG 3 mostra a descarga do disco de homogeneizacéc
através de um tambor central e o préximo
reservatorio de nivelamento para uma correia de
transporte/de extracgcdo, e o transporte da
mistura extraida através de rolos de calibracao

para a correia posicionada abaixo.

A FIG 4 mostra a carga da mistura a partir do
reservatdrio de nivelamento para o
transportador de correia e a descarga da
mistura a partir do ultimo para o reservatério

de nivelamento localizado abaixo.

& FIG 5 mostra os detalhes do movimento da correia de

extracgao e o método de formacao de placas.

A FIG 6 mostra os detalhes do movimento da correia de
extraccdo durante a descarga da mistura para o
mo'de de borracha através do reservatdrio de

nivelamento localizada abaixo.

A FIG 7 mostra a diferenga entre 5 produto do sistema

convencional

e o produto do presente



invento ().

A Fig 8 mostra uma placa com nervuras do tipo do marmcre
(c) e uma placa com coloragdao de pele de
leopardo [d) possuindo diferentes cores, sendo
as duas placas produzidas pelo sistema do

presente invento.

De acordo com as Fig, o material contido nas misturadoras
(1) e (2) sob a forma de uma mistura é descarregado para
0s reservatdérios de nivelamento (3) e (4) e extraido dos

tltimos por meio de correias de extraccdo (5) e (6).

A mistura & transportada por essas correias para o disco

(7, depois de passar através dos calibradores (8) e (9.

C disco roda em torno do seu eixo e estd dotade com um
equipamento particular que possui a fun¢do de misturador
{10} e duas hélices de descarge (11, que baixam no final
aa mistura e gue através da sua rotagdo transportam o
material para a abertura central do disco que,

central {(12Z).
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A mistura cai para o reservatdrio de nivelamento (13) e é

extraiaa pela correia ({14}, passa através dos rolos de

o}

calibracdo (15) e chega ao reservatério (16) e depois a

correia (1i).

As misturas extraidas a uma velocidade constante dos
reservatdérios de nivelamente (3) e (4) sdo alimentadas,
numa base proporcional, ao disco de homogeneizagdo gue

roda em torno de si préprio.

Deste modo, a quantidade de material distribuido sobre a
superficie do disco e constante e € estratificada,
proporcionando, deste modo, camadas de material com cores
diferentes perfeitamente proporcicnais a quantidade das

diferentes misturas.

Para além disso, antes de a mistura extralda ser
fornecida ao disco de homogeneizacgdoc, passa através de

dois rolos accionados por motores eléctricos.

Esses rolos sao colocados & disté&ncla desejada uma vez

gue determinam o didmetrc de quaisquer




O sistema do presente invento estd alterado em ¥
convenciocnal, em particular no funcionamentoc da correia
de alimentacdo, na substituicdo do tanque aoseador, e
ainda na e&dig¢dc de reservatdrios de nivelamento (18},

(20) & (22} e na correia de extraccadoc.

De facto, assim que o transportador de correia (19} e
accionado por um movimento de dois tempos, possui a dupla

funcéo de:

- extrair a mistura do reservatdério (18) através da

matriz de borracha;

- descarregar, de forma homogénea, a mistura para o
reservatdério (20}, devido zo particular movimento de

dois tempos.

& configuracidc de uma correia (21) com dimensdo adequada

possui as duas funcdes seguintes:

- extrair a mistura @& reserve

borracha e distribulr a mesma

forma homcgénea com umo superficie de




- descarregar a mistura como a preparada anteriormente
para o reservatério de nivelamento localizado abaixo;
simultaneamente todo o dispcsitivo da correia se move
e avanca para cobrir toda a superficie do molde
localizado abaixo (23), permitindo assim que a mistura

preencha os espac¢os vazios do molde.

Uma vez atingido o final do deslocamento, a correia
retorna ao ponto de partida anterior, permitindo assim
que a correia (19) alimente o reservatdrio (20) para

produzir uma nova placa.

Depois, inicia-se novamente o ciclo.

Uma vez preenchido, o molde é conduzido para 0S passos a

seguir, Jja conhecidos.

quantidade de cor em liquide ou em pd pode ser
injectada na mistura distribuida scbre a correia (21)
conforme foi antericrmente descrito por meio de
dogeaderes de cor, por pulverizagdc ou por gravidade,
casual gt sistemszticamente, para que se  possan

proporciconar nervuras do tipo natural.
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Adicionalmente, podem ser proporcionadas misturas com
cores diferentes, distribuidas por pequenas correias para
a referida correia por meio de pequenas misturadoras
localizadas a uma altura acima da correia de extracgdo
(21) wcara dque se possam obter coloragdes de pele de

leopardo.

Esses sistemas permitem reproduzir coloracdes semelhantes

ao granito e marmore naturais.

O sistema do invento descritoc e ilustrado pode ser
submetido a alteracgbes formais e estruturais, sem que
haja afastamento do ambito do presente invento, conforme

€ definido nas reivindicacbdes em anexo.

LISBOA, 3 de JULHO de 2007
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Sistema para a produgdo de placas de material

composito, caracterizado por compreender:

- uma ou mais misturadoras ili;(2) alimentadas com o

material e que descarregam para os dois recipientes

- dois transportadores de correia (5}, (6) que recebem

o material dos dois referidos recipientes (3), (4);

- doils pares de rolos de calibragem (8),(9) que

recebem o material das referidas correias (5}, (&);

- um disco rotativo de homogeneizacdc (7) que recebe

a mistura dos rolos de calibracéo (8}, (9);

- um recipiente de nivelamento (13) que recebe ©
material do disco (7):

- um transportedcr de correia (14} que recebe o0

material dos recipientes de nivelamento {(13);
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- um recipiente (18} que recebe o material dos rolos
de calipracdc (15} e uma correia {17] que recebe ©

material do referido recipiente (16);

- um recipiente de nivelamento (18} que recebe o

material da referida correia (17);

- um transportador de correia com movimento de dois
tempos (19) que recebe o material do referido

recipiente de nivelamento (18); ainda

5

- um recipiente de nivelamento (20} qgque recebe o
material do referido transportador de correia com

movimento de dois tempos (19);

- uma correia de extracgao de dois tempos (21) que
descarrega para um outro recipiente de nivelamento

(223, e ainda;

- um molde de borracha (23) que recebe o material do

referido recipiente de nivelamento (22).

[N
@2
foet -
N

T

ema de acordo com a reivindicacédo 1,

caracterizado por a mistura passar através de um ou

o

mals pares ae rolos capazes de evitar qualsguer
aglomerados, antes de ser fornecida ao disco de

homogeneizacéo.
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Sistema ae acordo com as reivindicagbes 1 e 2,
caracterizado por poder ser injectada uma guantidade
de cor liquida ou em pé na mistura distribuida na
correia de extraccao antes ou durante a fase de
transporte para o molide, por meio de doseadores de
cor, por gravidade ou pulverizacao, para se poder

propercionar produto com veios ou pele de leopardo.

Sistema de acordo com as reivindicagbes de 1 a 3,
caracterizado por as misturas de silica, granulados,
agentes aglutinantes com diferentes cores
distribuidas por pequenas correias para a correia de
extracgcao poderem ser proporcionadas por meio de
pequenas misturadoras localizadas a uma altura acima
da correia de extraccao que alimenta o molde para que

se possam oObter produtos

veiocs ou coloracdes de

pele de leoparao.

Método

produzir placas de material compésito
caracterizado por ser realizado através da utilizacéo

do sistema de acordo

as reivindicagdes
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6. Placas ae material compdsitoc caracterizadas por serem
produzidas de acorde com o método realizado pelo

sistema de acordo com as reivindicagdes anteriores.

LISBOA, 3 de JULHO de 2007
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FIG 7
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