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(57) Resumo: PLACA DE DECORAGAO LAMINADA E PROCESSO PARA SUA FABRICAGAO A presente invengao refere-se a
uma placa de decoragao laminada, com um nicleo de um material de fibras ou de aparas, em, pelo menos, um lado do nucleo
com uma camada intermediaria contendo resina, com uma camada de decoragdo impregnada com resina, com uma estampa
gréfica da superficie de um material de imitagdo e uma camada de cobertura transparente, na qual esta estampada a reproducao
em forma de relevo da estrutura da superficie do material de imitacdo, sendo que, a camada intermediaria é constituida de uma
cola liquida, aplicada sobre o nucleo, que pode ser endurecida por meio de pressao e/ ou de calor.
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Relatério Descritivo da Patente de Invencdo para "PRO-
CESSO PARA A FABRICAGAO DE UMA PLACA DE DECORAGAO
LAMINADA".
[001] A presente invencao refere-se a um processo para a fabri-
cacao de uma placa de decoragdo laminada.
[002] Placas de decorac¢do de acordo com o género s&o conheci-
das, por exemplo, da patente WO 02/095202 A1. Elas s&do constituidas
de um nucleo em formato de placa, de um material de fibras, que em
um lado apresenta uma camada intermediaria contendo resina, de
uma camada de decoracdo e uma camada de cobertura provida de um
relevo, no outro lado apresenta uma camada de contratracdo. A ca-
mada de decoracao representa uma estampa grafica da superficie de
um material de imitacdo. Neste caso, o relevo da camada de cobertura
precisa ser disposto sobre 0 modelo da camada de decoragao exata-
mente ajustado. Isto é obtido pelo fato de que, a camada de decora-
cao, normalmente constituida de um papel impresso é colocada, de
preferéncia, sem impregnacao de cola sobre a camada intermediaria,
pelo que é evitada uma alteracdo na dimensao em relagao a estampa
em relevo para a camada de cobertura.
[003] Neste caso, antes da injecao profunda a quente, a camada
intermediaria contendo resina € executada como revestimento fixo so-
bre o nucleo, ou como camada de cola pré-fabricada separada. O teor
de adesao dessa camada, entdo, dependendo da capacidade de exa-
ustdo das camadas adjacentes, precisa ser medido durante a injecao
profunda a quente. Além disso, é necessario recortar o papel decorado
impresso antes da injecao profunda a quente, e colocar sobre a placa
do nucleo preparada exatamente ajustada.
[004] A invencao coloca-se a tarefa de criar uma placa de deco-
racdo laminada, que seja simples e de custos favoraveis na fabrica-

cao, e de indicar um processo para sua fabricagao.
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[005] Essa tarefa por um processo de acordo com a invencgéo.
[006] Na realidade descobriu-se que, uma fabricacado separada
da camada intermediaria contendo resina ndo € mais necessaria se,
for empregada uma cola liquida, que pode ser endurecida por meio de
pressao e/ ou de calor. Essa cola pode ser aplicada na mesma etapa
de trabalho, na qual a camada de decoracao e, eventualmente, a ca-
mada de cobertura s&o aplicadas. Um recorte da camada de decora-
cao é supérfluo, uma vez que a exatidao de ajuste pode ser assegura-
da com medidas usuais da técnica de impressdo. Com isso resulta
uma simplificagcdo e uma reducéo de custos essencial do processo de
fabricacéo.

[007] A capacidade de succ¢do do nucleo e da camada de deco-
racao pode, entdo, ser levada em consideragcao imediatamente no pro-
cesso de fabricacdo através da aplicacdo de cola. Uma manutencéo
de estoque de materiais do nucleo ou da camada intermediaria reves-
tidos especialmente é desnecessaria.

[008] A cola liquida, que pode ser endurecida por meio de pres-
sao e/ ou de calor &, de preferéncia, uma cola de formaldeido e ureia.
Tais colas s&o fornecidas normalmente como sistema de dois compo-
nentes, e sao misturados imediatamente antes da aplicacao. Elas po-
dem ser endurecidas por meio de aquecimento. Certos produtos, po-
rém, também endurecem ja em temperatura ambiente sob pressao de
modo suficiente para fixar a camada de decoracdo. Um produto ade-
quado &, por exemplo, o adesivo 1206 com endurecedor 2547 da firma
Casco Adhesives, Estocolmo, Suécia.

[009] Uma cola, do mesmo modo, preferida € a cola de formalde-
ido e melamina. E vantajoso e serve para a simplificacéo do processo
de fabricacao, se para isso for empregado 0 mesmo produto que para
a fabricacdo da camada de cobertura. Podem ser usadas também co-

las de formaldeido e ureia de melamina.
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[0010] Em uma forma de execucao preferida, a camada de cober-
tura esta isenta de celulose. Ela ndo contém, em particular, nenhuma
camada de suporte contendo fibras de celulose como, por exemplo,
papel ou similar. Materiais preferidos para a camada de cobertura sao
resina de melamina ou verniz acrilico. PVC também pode ser usado.
Nesses materiais da camada de cobertura podem ser incorporados
pds finos de materiais sélidos duros, pelo que a resisténcia ao desgas-
te € aumentada. Para isso se apropria, por exemplo, corindo.

[0011] As camadas de cobertura isentas de celulose tém a vanta-
gem de maior transparéncia. Além disso, elas podem ser fabricadas de
modo mais simples e com custos mais favoraveis, porque nao € ne-
cessario nenhum material de suporte contendo fibras, e sua impregna-
¢cao separada é abolida.

[0012] A camada de cobertura pode ser aplicada em forma de um
filme de material termoplastico, ou também como liquido sobre a ca-
mada de decoracgao.

[0013] Como camada de decoracéo € particularmente preferido o
papel impresso. O lado impresso pode ser coberto com um filme de
verniz fino, que, contudo, ndo impregna a camada de papel e nao alte-
ra sua medida.

[0014] Como material de nucleo sao apropriados materiais de fi-
bras como, por exemplo, placas de fibras de alta (HDF) ou média den-
sidade (MDF), ou também placas de aparas. Particularmente preferida
é HDF.

[0015] Se a camada de decoracdo e a camada de cobertura esti-
verem disponiveis somente em um lado do nucleo, € apropriado apli-
car no outro lado uma denominada camada de contratracdo, a fim de
evitar uma distor¢do ou uma curvatura da placa pronta em consequén-
cia de influéncias de temperatura ou de umidade. A espessura dessa

camada deve ser ajustada ao revestimento do outro lado. Para a ca-

Petigdo 870180153120, de 21/11/2018, pag. 8/19



4/7

mada é apropriado, por exemplo, um papel neutro com uma resina so-
lida ou fluida como cola.

[0016] A invencéo pertence também um processo para a fabrica-
¢cao da placa de decorac¢do laminada de acordo com a inveng¢do des-
crita acima. Esse processo € mais simples em compara¢éo ao estado
da técnica, porque ele pode ser executado em uma ou em duas etapas
de trabalho. Pois é possivel executar a aplicacao da cola liquida, que
endurece por meio de pressao e/ ou de calor, a colocagcdo e a com-
pressdo da camada de decoracédo e, eventualmente, a aplicacao da
contratragdo em uma etapa de trabalho como processo de encaixe, e
depois aplicar a camada de decoracdo em uma segunda etapa de tra-
balho como camada fluida ou filme e, entdo, endurecer a estrutura da
camada toda por meio de pressdo e de calor, sendo que, a0 mesmo
tempo, na superficie da camada de decoragdo € moldada a estrutura
de relevo através de uma ferramenta de pressédo executada de modo
adequado. Na primeira etapa de trabalho, neste caso, pode-se traba-
Ihar sem emprego de calor. A segunda etapa de trabalho pode se se-
guir imediatamente a primeira, de tal modo que é possivel um trabalho
continuo. Na primeira etapa de trabalho, por exemplo, pode ser em-
pregada uma prensa de calandra, que esta equipada com dispositivos
de alimentagcao apropriados para o material de nucleo, e a camada de
decoracdo, bem como, eventualmente o material de contratracéo, e
com dispositivos de aplicac&do para a cola liquida. Apos a calandragem
a placa pode ser eventualmente separada, e equipada com a camada
de cobertura em uma prensa de ciclo curto, e ser endurecida sob
pressao e calor. Essa segunda etapa de trabalho também pode ser
executada continuamente em uma prensa de fita dupla aquecida, sen-
do que, depois a placa pode ser separada de acordo com a demanda.
[0017] A ferramenta de compresséo (por exemplo, placa ou cilin-

dro) para a modelagem do relevo de superficie pode ser orientada pa-
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ra o0 modelo da camada de decoragédo, por exemplo, por meio de mar-
cas de ajuste na camada de decoracao lidas de modo fotoelétrico.
Com isto, € aperfeicoada a imitacdo de um material, no qual os poros
superficiais e o padrdo visivel s&o correlatos, por exemplo, madeira.
Também pode ser trabalhado continuamente, pois a camada de deco-
racdo nao precisa mais ser recortada e eventualmente colocada ma-
nualmente sobre 0 nucleo. Logicamente, apds a primeira etapa de tra-
balho, eventualmente o produto também pode ser estocado temporari-
amente.

[0018] A placa de decoragao de acordo com a invengao também
pode ser fabricada com estruturas superficiais particularmente profun-
das, se durante a estampagem, a camada intermediaria ainda estiver
flexivel e/ ou a espessura da camada de cobertura for escolhida de
modo apropriado.

[0019] O produto e o processo de acordo com a invengao também
nao necessitam de nenhum papel de base de impressdo de valor par-
ticularmente alto para a camada de decoracao, a fim de alcangcar um
bom alinhamento de modelo grafico e relevo de superficie.

[0020] A seguir sao indicados dois exemplos de execucao para a
placa de decoragado laminada de acordo com a invenc¢éo, e para o pro-
cesso empregado para a sua fabricacéo.

A) formacao de camada da placa de decoragdo com uma
cola de formaldeido e ureia (de cima para baixo):

1) camada de cobertura de resina de melamina aplicada
fluida, ou filme de cobertura impregnado antes. Em ambos os casos na
camada de cobertura estd embebido em corindo, que age como inibi-
dor de atrito.

2) papel decorado impresso ou seco (isto &, nao impregna-
do) ou folha de acabamento revestido com um filme de verniz fino.

3) camada com cola de formaldeido e ureia.

Petigdo 870180153120, de 21/11/2018, pag. 10/19



6/7

4) placa de HDF

5) camada com cola de formaldeido e ureia.

6) papel de contratragao para a cobertura da camada inferi-

or de cola (opcionalmente necessaria).
[0021] No processo para a fabricacdo desta placa, as camadas de
2) a 6) sao coladas firmemente entre si em um processo de encaixe.
Em seguida, a camada 1 € comprimida em uma prensa de ciclo curto,
ou em uma prensa de fita dupla que trabalha continuamente no papel
decorado, sendo que uma parte da camada de melamina resistente ao
atrito desgasta a superficie. Neste processo uma estrutura de relevo
também & comprimida.

B) formacéao de camada de uma placa de decoragao com
melamina fluida como camada de cola e resina de unido (de cima para
baixo):

1) camada de cobertura de resina de melamina aplicada
fluida.

Nesta camada esta embebido em corindo, que age como
inibidor de atrito.

2) papel decorado impresso: este papel decorado esta se-
co, contudo, durante a compressao da resina de melamina pode pene-
trar no papel por baixo e por cima.

3) camada de melamina aplicada fluida.

4) placa de HDF

5) uma camada de contratragdo como descrito sob a) item
5eb.

[0022] No processo para a fabricac&o desta placa é possivel com-
primir, em somente uma etapa de trabalho, papel decorado seco sobre
uma placa de suporte (por exemplo, placa de HDF), pelo fato de que,
as camadas de 2. a 5, representadas acima, em uma primeira etapa

parcial sdo comprimidas a frio ou colocadas entre 2 cilindros de calan-
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dragem e, em seguida, sdo comprimidas entre si em uma prensa de
ciclo curto ou em uma prensa de fita dupla que trabalha continuamen-
te, mediante o efeito do calor e da pressao. A etapa de trabalho "im-

pregnacao” nao € mais necessaria neste processo.
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REIVINDICAGOES

1. Processo para a fabricacdo de uma placa de decoragao
laminada, compreendendo as etapas de:

a) preparagcao de uma placa feita de um material de fibras
ou material de aparas, que forma o nucleo da placa de decoracéo,

b) revestimento da placa em, pelo menos, um lado com
uma cola endurecida por meio de presséo e/ ou de calor,

c) compressao de uma camada de decoracdo nao impreg-
nada com resina sobre a camada de cola,

d) aplicacdo de uma camada de cobertura na forma de um
filme de material termoplastico ou como um fluido na camada de deco-
racao,

e) compressao e aquecimento da estrutura da camada as-
sim formada, mediante a formacao da estrutura da superficie da ca-
mada de cobertura, o material da camada de cobertura sendo compri-
mido na camada de decoragao,

caracterizado pelo fato de que as etapas a) até c) sdo exe-
cutadas em uma operagcado como um processo de laminagao.

2. Processo de acordo com a reivindicacéo 1, caracterizado
pelo fato de que papel impresso € utilizado como a camada de deco-
racao.

3. Processo de acordo com a reivindicagao 1 ou 2, caracte-
rizado pelo fato de que, na etapa e), a ferramenta de compressao é
alinhada com o padrao da camada de decoracao, de modo que poros
de superficie e o padrao visivel sao correlatos.

4. Processo de acordo com qualquer uma das reivindica-
coes precedentes, caracterizado pelo fato de que abrange ainda a
etapa de,

f) aplicagcao de uma camada de contratragdo no outro lado

do nucleo.
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5. Processo de acordo com a reivindicacéo 4, caracterizado
pelo fato de que as etapas a) até c) e f) sdo executadas simultanea-
mente como processo de laminag&o sob pressao.

6. Processo de acordo com a reivindicagao 4 ou 5, caracte-
rizado pelo fato de que as etapas a) até c) e f) sdo executadas medi-
ante aplicacdo de pressao, utilizando uma cola de formaldeido de
ureia ou uma resina de formaldeido de melamina como cola.

7. Processo de acordo com qualquer uma das reivindica-
coes 1 a 4, caracterizado pelo fato de que as etapas d) e e) sdo execu-
tadas em uma prensa de ciclo curto ou em uma prensa de fita dupla
que trabalha continuamente utilizando uma resina de formaldeido de

melamina liquida como material da camada de cobertura.
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