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RESUMO

“PORTA"”

Uma porta (10) ¢é construida a partir de um par de
subunidades (11, 18) em pldastico idénticas, tendo cada
subunidade (11, 18) uma placa (14) de revestimento em pldastico
com uma multiplicidade de formag¢des (12, 19) verticails dispostas
na sua superficie (13, 20) virada para dentro. A porta (10) ¢é
montada, alinhando as formac¢Ses (12, 19) wverticais no par de
subunidades (11, 18) em pldstico, seguida pela colagem das
mesmas com adesivo ao longo de juntas de topo (21). A estrutura
da porta (10) déd-lhe uma resisténcia maior do que a de uma porta
em laminado plédstico convencional correspondente com um nucleo
em poliuretano de baixa densidade, sem aumentar o peso total da

porta (10).
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DESCRIGAO

“PORTA"

Campo Técnico

Esta invencgao refere-se a uma porta e, em particular, a uma

porta construida em material plastico.

A invengdo também se refere a uma subunidade em pldstico

para a porta de acordo com a invenc¢do.

Técnica Antecedente

Conhece-se uma porta construida a partir de um elemento
nuclear encaixado entre dois laminados de plastico. O ntcleo
pode ser uma construc¢do de madeira leve ou pode ser formado por
uma resina sintética. Os laminados de pldstico sdo moldados a
partir de uma folha termopldstica e podem ter uma variedade de
caracteristicas e texturas decorativas de superficie consoante o

molde utilizado.

Uma porta deste tipo pode substituir uma porta tradicional
em construgdo de madeira e, se a técnica de moldagem e formacgdo
for de qualidade elevada, a porta de laminados plasticos

resultante tem a aparéncia de uma verdadeira porta de madeira.

Quando o material do nucleo ¢é uma resina sintética,

utiliza-se, normalmente, uma espuma de poliuretano de Dbaixa



densidade. A densidade deste nucleo de poliuretano situa-se,
normalmente, no intervalo de 40-60 kg/m'. Estas portas sdo
susceptiveis de sofrerem danos sob a acgcdo de um 1impacto em

qualquer dos seus lados.

A Patente U.S. N° 5293726 descreve uma unidade de porta
intericor oca em compdésito que incluli um par de painéis de
revestimento em compostos de moldagcdo em placa montados numa
armagao rectangular. Ndo se wutiliza qualquer separador para
proporcionar a rigidez necessdria da estrutura. Em vez disso,
faz-se com que as placas de revestimento adiram um ao outro ao
longo de recessos opostos criando uma armagdo com estrutura em

trelica que suporta a unidade.

Na Patente U.S. N° 5293726, os recessos podem servir para
simular a aparéncia de um painel na unidade de porta, sendo as
placas de revestimento unidas em torno da periferia do painel.
No entanto, uma unidade deste tipo sé é adequada para concepcdes
de porta que tenham recessos em numero suficiente nas placas de
revestimento externas para proporcionar um supcorte suficiente
para manter a separacac das placas de revestimento. Os recessos
tém que ser suficientemente fundos ©para proporcionar uma
espessura de porta suficiente. Para além disso, todos o©s
recessos tém que ter a mesma profundidade se forem utilizados
como elementos estruturals para a unidade de porta. Isto limita
0 tipo de concepgdes de porta que podem beneficiar deste tipo de

montagem.

Algumas concepcdes de porta apresentam uma secgcao ou
secgbdes envidragadas. No entanto, estas secgdes envidragadas tém
que ser colocadas na porta a seguir a montagem do painel

constituido pelo ntcleo e um laminado de plastico anterior e



posterior. Isto significa que se tem que cortar uma abertura na
porta através dos laminados e do nucleo, na qual se quer colocar
a seccgao envidracada. A abertura ¢, normalmente, cortada através
destas trés camadas, através de um painel delineado na
superficie do laminado. Em seguida, efectua-se um entalhe desde
a parte posterior da porta para acomodar a secgao envidragada
desde a parte posterior. A secgado envidragada é mantida no lugar
por grampos e coloca-se uma cobertura sobre os grampos, desde a
parte posterior, para melhorar a aparéncia da parte posterior da

porta.

No entanto, quando uma porta deste tipo € montada
utilizando uma secgdo envidragada transparente, ¢é necessdrio
alinhar cuidadosamente o0s laminados, anterior e posterior, dado
que qualquer desalinhamento iria ser visivel através do vidro.

E um objectivo da presente invencdo  resolver  as

desvantagens das portas descritas anteriormente.

Divulgacgao da Invengao

Deste modo, a invengao proporciocna uma porta compreendendo
um par de subunidades em plastico idénticas unidas costas com
costas, tendo cada subunidade uma placa de revestimento externo
em plastico com uma multiplicidade de formagdes verticais
dispostas na sua superficie virada para dentro, ndo sendo as
formagles verticais visiveis a partir do exterior da porta, e
estando as formacgdes verticais numa subunidade alinhadas com as
da outra subunidade para formar a porta que tem uma estrutura

monocasco.



O termo estrutura monocasco significa, agqui, gque cada
subunidade em pldstico é construida de modo a que a placa de
revestimento em plastico, estendido pelas formagdes verticais,

contribua para a resisténcia glcbal da porta.

Uma vantagem da porta de acordo com a invencao é que tem
uma  resisténcia superior a de uma porta convencional
correspondente em laminados de plastico com um nucleo em
poliuretano de baixa densidade, sem que o peso total da porta

seja aumentado.

Quandc © par das subunidades em pldstico € alinhado para
formar a porta, as forma¢des verticais em cada subunidade em
pldstico unem-se para formar um nucleo forte para a porta. No
entanto, dado que as <formagbes sdo dispostas nas placas de
revestimento em pldstico antes de unir as subunidades em
pldstico uma a outra, as subunidades em plastico resultantes sédo
mais fortes do que as da porta convencional, na qual as folhas
laminadas de pldstico sao fixas a um nucleo de poliuretano de

baixa densidade para formar uma porta de trés componentes.

0 alinhamento das subunidades em ©pldstico pode ser
facilitado pela adigdo de pinos de posigdoc nas formagdes

verticais.

As formagdes verticais sdo, de um modo preferido, formadas

por espuma de poliuretano de alta densidade.

A utilizacdo de espuma de poliuretano de alta densidade
para formar as formagdes verticais d& origem a uma espinha

dorsal forte para as placas de revestimento em plastico.



Além disso, a espuma de poliuretano tem, de um modo
preferido, uma densidade que se situa no intervalo de 300 a 700

kg/m’.

De um modo muito preferido, a espuma de poliuretano tem uma

densidade que se situa no intervalo de 400 a 600 kg/m".

Numa forma de realizacdo da porta de acordo com a invengao,
a porta tem uma camada de material em fibra de wvidro na
superficie interna de cada subunidade em plastico, em cuja

superficie se fixa a multiplicidade de formagbes verticais.

A utilizacdo de uma camada de material em fibra de wvidro
aumenta a resisténcia das 4reas da placa de revestimento em
plastico entre as formagdes verticais, o que, por sua vez, da

origem a uma porta reforc¢ada.

A multiplicidade de formagdes verticais estd, de um modo
preferido, configurada para que uma borda da superficie interna
de cada subunidade em pldstico em torno da sua periferia néo

tenha formacgdes verticais.

A vantagem desta borda é que as dimensdes da porta acabada
podem ser adaptadas a uma exigéncia em particular removendo

alguns das placas de revestimento em torno da orla da porta.

Numa outra forma de realizacdo da porta de acordo com a
inveng¢do, a porta tem um elemento de armac¢do montado entre o par
de subunidades em pldstico em torno da periferia da porta, tendo

0 elemento de armacdo um entalhe formado na sua orla externa.



A adicao de um elemento de armacgao ¢ uma forma de concluir
a montagem da porta. A adicac de um entalhe permite a fixacao de

acessérios de porta, tais como um fecho e dobradicas, a porta.

O entalhe ¢, de um modo preferido, moldado em material de

poliuretanc de alta densidade.

A utilizagcdo de um entalhe moldadc & partir de poliuretano
de alta densidade faz com que seja mais facil aplicar os
acessérios de porta nas posigdes na porta necessarias para uma
aplicagdo especifica. Ndo ha restrig¢des quanto ao posicionamento
dos acessdérios de porta dadc que 0s encaixes necessdrios podem
ser maquinados no material de espuma de poliuretano em qualquer

ponto ao longo da sua extensdo.

A invencdo também proporciona uma subunidade em plastico

para uma porta como descrita antericrmente.

Breve Descricado dos Desenhos

A  invencdo 1ird ser ilustrada em mais pormenor pela
descricdao que se segue de suas formas de realizagdo, dadas
apenas a titulo de exemplo e fazendo referéncia aos desenhos em

anexo, nos quais:

A Fig. 1 é um alcado frontal de uma porta de acordo com a

invencio;

A Fig. 2 é o corte, em perspectiva, através da linha II-II

da Fig. 1;



A Fig. 3 ¢é uma vista em perspectiva de parte de uma

subunidade em plastico de acordo com a invengdo;

A Fig. 4 é um corte, em perspectiva, através da linha IV-IV

da Fig. 3;

A Fig. 5 é uma vista esquemdtica, em corte, de uma primeira
etapa na produgdc de uma subunidade em plastico de acordo com a

invencdo;

A Fig. 6 é uma vista esquematica, em corte, de uma outra

etapa na producdo da subunidade em pldstico da Fig. 5;

A Fig. 7 é uma vista esquemdatica, em corte, de uma outra

etapa na producdo da subunidade em plastico da Fig. 5; e
A Fig. 8 € uma vista esquemadtica, em corte, da subunidade

em plastico terminada da Fig. 5, com & multiplicidade de

formagdes verticais fixadas a mesma.

Formas de realizacgdo da invencao

No que se refere a Fig. 1, em 10, estd ilustrada, de um
modo geral, uma elevagdoc posterior de uma porta de acordo com a
invencdo, que ¢ construida a partir de uma subunidade 11 em
pldstico posterior tendo uma multiplicidade de formacgbes 12
verticals dispostas na sua superficie 13 virada para dentro. Na
Fig. 1, mostram-se as formacgcdes 12 verticais desenhadas a cheio
por uma cguestdo de clareza. No entanto, na realidade, as
formagcdes 12 verticais ndo seriam visiveis a partir do exterior

da porta 10.



Uma placa 14 de revestimento exterior existente na
subunidade 11 em plastico posterior é moldado numa maquina de
estampagem a partir de material de poli(metilmetacrilato) (PMMA)
e possul perfis 15 que imitam os perfis de uma porta em madeira

com uma concepg¢doc idéntica.

As formac¢bes 12 verticais seguem o0s contornos 16 dos perfis
15 em torno de um painel 17 superior na porta 10 que reforga a

porta nesta area.

No que se refere a Fig. 2, a estrutura da porta 10 pode ser
vista em mais pormenor. A porta 10 é construida pela subunidade
11 em plastico posterior e uma subunidade 18 em plastico
anterior. Cada um dos pares de subunidades 11, 18 em plastico é
idéntico, tendo também & subunidade 18 em pldstico anterior uma
multiplicidade de formagdes 19 verticais numa sua superficie 20
virada para dentro. As formacbes 12, 19 verticais sao formadas
por espuma de poliuretano de alta densidade tendo uma densidade
de 500 kg/m’, e sdo fixadas as respectivas subunidades 11, 18 em

plastico antes da montagem da porta 10 por meio destas.

Para montar a porta 10, as formacdes 12, 19 verticais no
par de subunidades 11, 18 em plastice, respectivamente, sdo
alinhadas e coladas umas as outras ao longc de juntas de topo

21.

Um par de bordas 22, 23 opostas nas superficies 13, 20
internas, respectivamente nao possuem Iforma¢des verticais. Esta
caracteristica permite que a porta 10 seja cortada para ficar
com um tamanho exigido a seguir a colagem do par de subunidades

11, 18 em plastico uma a outra.



Um elemento 24 de armacdo € montado entre as subunidades
11, 18 em pléastico, em torno da periferia 25 da porta 10. O
elemento 24 de armacdo tem a forma de um elemento 26 metdlico
longitudinal tendo uma secgao transversal rectangular ao qual se
fixa um entalhe 27 ao longo da sua orla 28 externa. O entalhe ¢
fixado por meic de flanges 29, 30 gque se estendem desde o

elemento 26 metalico longitudinal.

Nesta forma de realizagdo, a porta 10 ¢ de um tipo
conhecido como uma porta de duplo entalhe. Deste modo, gquando a
porta é encaixada numa arma¢do e é fechada, o entalhe 27 assenta
num entalhe complementar na armagdo proporcionando, deste modo,

um meio eficiente de exclusdo de correntes de ar.

O entalhe 27 é moldado a partir de espuma de poliuretano de
alta densidade e pode ser maquinado em gualquer ponto ao longo
da sua extensdc para ail poder acomodar dobradigas, fechaduras,

etc.

No que se refere a Fig. 3, ilustra-se, em 40 e de um modo
geral, parte de uma subunidade em plastico para uma porta, de
acordo com a invencgdo, tendo uma placa 41 de revestimento em
pldstico com uma camada 42 de suporte em material de fibra de
vidro na sua superficie 43 interna. Uma multiplicidade de
formagdes 44 verticais ¢ disposta na camada 42 de suporte. As
formagbes 44 verticals ndo se estendem até a orla 45 da camada
42 de suporte. Deste modo, define-se uma d&rea 46 de delimitacédo

em torno da orla 45.

No que se refere a Fig. 4, que é um corte de uma parte da
subunidade em pldstico da Fig. 3, a superficie 47 externa da

placa 41 de revestimento em plédstico tem perfis 48 nela



colocados que definem uma borda 49 de um painel 50 na mesma. AS
formagdes 51, 52 especificas das formacdes 44 verticais seguem a
borda 49 reforcando, deste modo, a resisténcia da placa 41 de

revestimento em pldstico nesta area.

As Figs. 5 a 8 ilustram um método para a produgdoc de uma

subunidade em pldstico de acordo com a invengéo.

No que se refere a Fig. b5, mostra-se uma placa 60 de
revestimento em ©pldstico, que fol formada numa prensa de
moldacgéao, suspensa no interior de um  molde, mostrado,
genericamente, em 61. O molde 61 tem uma primeira metade 62 na
qual assentam os acessdérios 63 de superficie na superficie 65
externa da placa de revestimento em pldstico, devido a

existéncia ai de acessérios 65 complementares.

A segunda metade 66 do molde 61 tem um conjunto de
acessérios 67 numa sua superficie 68 e este conjunto de
acessérios 67 define a forma de uma multiplicidade de formagdes
74 wverticais (Fig. 8), que fazem parte da subunidade 73 em

pldstico acabada (Fig. 8).

Também se mostra uma folha de material 69 de fibra de vidro
suspensa no interior do molde 61 por cima da superficie 70

interna da placa 60 de revestimento em pléstico.

No que se refere a Fig. 6, mostra-se a placa 60 de
revestimento em plastico e a folha de material 69 de fibra de
vidro colocados no molde 61, sobrepondo-se a folha de material
69 de fibra de vidro a superficie 70 interna da placa 60 de
revestimento em plédstico, deixando algumas bolsas 71 de ar entre

estas.
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No que se refere a Fig. 7, as duas metades 62, 656 do molde
61 foram aproximadas uma da outra em preparag¢ao para a injecgao
de uma espuma de poliuretano de alta densidade, tendo uma
densidade de 500 kg/m’, no molde 61. A espuma ird preencher os
espagos 72 wvazios na segunda metade 66 do molde 61 e,
simultaneamente, ird molhar a folha de material €9 de fibra de

vidro eliminando, deste modo, as bolsas 71 de ar.

A placa 60 de revestimento em plastico e a folha de
material 69 de fibra de vidro sado colados um ao outro utilizando

um adesivo de poliuretano adequado.
No que se refere a Fig. 8, depois da espuma de poliuretano
ter endurecido, o molde 60 ¢é reabertc e a subunidade 73 em

plastico acabada, com a multiplicidade de formagdes 74 verticais

na mesma, pode ser removida do molde 61.

Lisboa, 2 de Novembro de 2007
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REIVINDICACOES

Porta compreendendo um par de subunidades (11) em pldstico
idénticas unidas costas com costas, tendo cada subunidade
uma placa de revestimento externo em plastico com uma
multiplicidade de formagbes (12) verticails dispostas na sua
superficie (13) virada para dentro, nao sendo as formagdes
(12) verticais visiveis a partir do exterior da porta (10),
e estando as formacgdes (12) verticais numa subunidade (11)
alinhadas com as da outra subunidade (11) para formar a

porta (10) gue tem uma estrutura monocasco.

Porta de acordo com a Reivindicacao 1, em que as formagdes
verticais sao formadas por espuma de poliuretano de alta

densidade.

Porta de acordo com a Reivindicagcao 1 ou 2, em que a espuma
de poliuretano tem uma densidade que se situa no intervalo

de 300 a 700 kg/m’.

Porta de acordo com a Reivindicacao 1 ou 2, em que a espuma
de poliuretano tem uma densidade que se situa no intervalo

de 400 a 600 kg/m’.

Porta de acordo com qualquer reivindicag¢do anterior, tendo
uma camada de material em fibra de vidro na superficie
interna de cada subunidade em plasticc, em cuja superficie

se fixa a multiplicidade de formac¢des verticais.

Porta de acordo com qualquer reivindicagaoc anterior, em que

a multiplicidade de formac¢®es verticais estd configurada



10.

11.

para que uma borda da superficie interna de cada subunidade
em plastico em torno da sua periferia ndoc tenha formagdes

verticais.

Porta de acordo com qualquer reivindicac¢do anterior, tendo
um elemento de armacgac montado entre o par de subunidades
em plastico em torno da periferia da porta, tendo o
elemento de armacgao um entalhe formado na sua orla externa.

Porta de acordo com a Reivindicacdo 7, em que o entalhe ¢

moldado em material de poliuretano de alta densidade.

Subunidade em plastico para uma porta, compreendendo uma
placa de revestimento externo em pldstico com uma
multiplicidade de formag¢des verticais dispostas na sua
superficie interna, nao sendo as formacdes verticais
visiveis a partir do exterior da porta, e de modo a que, em
utilizacdo, a porta seja montada pelo alinhamento das
formacdes verticals numa primeira subunidade em pldastico
com as de uma segunda subunidade em pldastico e unindo as
subunidades uma a outra para formar uma estrutura

monocasco.

Subunidade em plédstico de acordo com a Reivindicagdo 9, em
que as formagbes verticals sdo formadas por espuma de

poliuretanoc de alta densidade.

Subunidade em plastico de acordo com a Reivindicagdo 9 ou
10, em que a espuma de poliuretano tem uma densidade que se

situa no intervalo de 300 a 700 kg/m’.



12.

13.

14.

Subunidade em pldstico de acordo com a Reivindicacdo 9 ou
10, em que a espuma de poliuretano tem uma densidade que se

situa no intervalo de 400 a 600 kg/m’.

Subunidade em plédstico de acordo com qualguer das
Reivindicagbes 9 a 12, tendo uma camada de material em
fibra de vidro na sua superficie interna a qual se fixa a

multiplicidade de formag¢des verticais.

Subunidade em plastico de acordo com qualguer das
Reivindicagdes 9 a 13, em que a multiplicidade de formagdes
verticais estd configurada para que uma borda da superficie
interna da subunidade em pldstico em torno da sua periferia

ndo tenha formacgdes verticais.

Lisboa, 2 de Novembro de 2007
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