INPI

INSTITUTO NACIONAL
(19) DA PROPRIEDADE INDUSTRIAL
PORTUGAL

(11) Ndmero de Publicagdo: PT 87976 B

(51) Classifica¢do Internacional: (Ed. 5)

E04B002/86 A

(12) FASCICULO DE PATENTE DE INVENCAO

(22)

(30)

(43)

(45)

Data de depésito: 1988.07.13

Prioridade: 1987.07.15 DE 3723341

Data de publicagdo do pedido:
1989.06.30

Data e BPIl da concessdo:
03/93 1993.03.22

(73) Titular{es):
IPA-ISORAST INTERNATIONAL, S.A.
- EL DORADQ, PA-PANAMA PA

(72) Inventorfes):

EDMOND D. KRECKE LU

(74) Mandatario(s):
JOAO DE ARANTES E OLIVEIRA
RUA DO PATROCINIO 94 1350 LISBOA PT

(54) Epigrafe: PROCESSO PARA O FABRICO DE ELEMENTOS DE COFRAGEM PARA A CONSTRUGAO DE
SUPERFICIES DE BETAO E ELEMENTOS FABRICADOS POR ESSES PROCESSOS

(57) Resumo:

|Fig. |



DESCRICAO
DA
PATENTE DE INVENCAO

N° 87 976

REQUERENTE: IPA-ISORAST INTERNATIONAL, S.A., panameana ,
com sede em El1 Dorado, PA-Panama, Republica
do Panaméa.

EPIGRAFE: " PROCESSO PARA O FABRICO DE ELEMENTOS DE CO
FRAGEM PARA A CONSTRUGAO DE SUPERFICIES .

INVENTORES: Edmond D.Krecke.

Reivindicagdo do direito de prioridade ao abrigo do artigo 4° da Convengdo de Paris
de 20 de Marco de 1883. RepuUblica Federal Alema, em 15 de Ju-
lho de 1987, sob o ne. P 37 23 341.6.

INPL. MOD 113 RF 16732



1Y
'

N [ h TIANTATTNR e

C i e ST L T D
LR RCENe g ST IV IV SR S e e e

e T “

—

Memdria descritiva referente & paten
te de invengH3o de IPA-ISORAST INTER-
NATIONAL, S.A., panameana, industrial
e comercial, com sede em El1 Dorado,

PA-Panamd, Republica do Panamd, (in-

——

ventor: Edmond D. Krecke, residente
no Luxemburgo), para "PROCESSO PARA
0 FABRICO DE ELEIMENTOS DE COFRAGEM
PARA A CONSTRUCAO DE SUPERFICIES DE
BETAO E ELEMENTOS FABRICADOS POR
ESSES PROCESSOS".

MEMORIA DESCRITIVA

A presente invengdo refere-se a um processo
para o fabrico de elementos de cofragem para construgo de
superficies de betad de acordo com o predmbulo da reivindica-
¢80 1, bem como os elementos de cofragem fabricados por esse
processo.

Na constru¢¥o de superficies de betfHo utili-
zam-se elementos de cofragem de grande formato, de material de
espuma rigida, providos nas suas arestas de ranhuras e lingue-
tas para a fixagZo mitua e possuindo no interior elementos de
ligag8o entre as paredes laterais, para absorver as forgas ge-
radas quando se vaza o bet3o. Tais elementos de cofragem s3o
conhecidos por exemplo das patentes DE-AS 26 18 125 e DE-0S
34 05 736. Como elementos de ligagdo s¥o utilizados, de uma
maneira conhecida, também aqui elementos de bet3o em forma de
halter com dois flanges opostos e uma pega intermédia, que s3o
enfiados com ranhuras e linguetas na superficie livre dos flan

ges em ranhuras e linguetas correspondentes na face interior




das paredes dos elementos de cofragem. Quando do vazamento
com bet3Ho, os elementos de ligagdo ligam~se de maneira homo-
génea com o bet#Ho que preenche a cofragem. Em contraste com
os elementos de ligag3o metdlicos, n¥o se foram gquaisquer
pontes de transmiss®o do calor. Em contraste com elementos de
ligag¥o de material de espuma rigida, que s#Ho por exemplo fei
tos integrados numa sd pega ‘com as paredes, impede-se a for-
magdo de pontos de penetragdo do fogo e pontes de passagem
dos sons, na zona dos elementos de ligag&o. Além disso, oOs
elementos de ligagZ3o pesados de bet3o ou de materiais anilo-
gos evitam que os elementos de cofragem, ao a ser preenchidas
as cofragens com betdo leve, por assim dizer flutuem. A pres-
s¥o de compress¥o produzida pelo peso dos elementos de liga-
¢%o dos elementos de cofragem empilhados uns em cima dos ou-
tros provoca uma vedagdo das juntas, de modo gque a calda de cj
mento, lmportante para a ligag¢Zo, n3o pode sair. O peso dos
elementos de liga¢8o contribui além disso para a estabilidade
de apoio, por exemplo durante os temporais.

Os elementos de fixag¢3o0 conhecidos eft forma
de halter de bet3o s¥Ho vazados numa sé peg¢a, separada dos
elementos de cofragem de material de espuma rigida, e depois
na fébrica ou mesmo ho local da montagem, enfiados nas ranhu-
ras interiores das paredes dos elementos de cofragem, ou ent3o
encaixados ou colados. E além disso conhecido um processo de
fabrico dos elementos de liga¢&o em forma de halter por mol-
dag3o separada de duas metades, que sHo depois ligadas por
meio de pegas intermedidrias em forma de olhais, ganchos, bar—
ras, arames ou parafusos (DE-0S 36 01 878).

Os elementos de cofragem do tipo atrds des-
crito tém dado bons resultados, Mas o seu fabrico é relativa-
mente caro e exige, por causa do tempo de endurecimento das
pecas de bet#Ho dos elementos de ligagZo, muito espago e tempo.

A presente invengZo tem por objecto um pro-
cesso para o fabrico de elementos de cofragem para a constru-
¢8o de superficies de bet#o de acordo com o predmbulo da rei-
vindicag®o 1 que diminui o custo de fabrico e, além disso,
conduz a um elemento de cofragem melhor, susceptivel de supoxr
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tar maiores cargas e mais bérato. A solug¥o do problema estad
indicada nas reivindicagBes 1, 16 e 19. Caracteristicas aper-
feigoadas do processo, bem como dos elementos de cofragem e
elementos de liga¢do fabricados pelo referido processo s&o o
objecto das reivindicagBes secundérias.

Quando os elementos de ligag¥o de acordo com
a reivindicag¢fo 1 s3o vazadas directamente nas paredes dos
elementos de cofragem, elemina-se o fabrico separado. A utili-
za¢8o da argamassa fluida com um agente de aderéncia torna
possivel uma ligag3o extraordinariamente boa, duradoura e sé-
lida, resistente & tracg¥o, com as paredes do elemento de co-
fragem. O agente de aderéncia pode ser adicionado de maneira
simples & argamassa fluida, Mas hd também a possibilidade de
aplicar o agente de aderéncia, pelo menos na zona das abertu-
ras do molde, por exXemplo por aspersdo ou por pintura na forma
de um induto nas paredes. Finalmente, o agente de aderéncia
pode ser aplicado por imers3o das paredes num banho,

De maneira particularmente vantajosa pode
entdo simultaneamente aproveitar-se para adicionar uma tinta
para que, em especial no caso do material de espuma rigida, se
cobrir com uma tinta o exterior branco de neve, O aspecto bran
co vivo, é, em especial & luz do sol, muito incémodo e conduz
a lesBes andlogas a conhecida cegueira da neve. O vazamento
dos flanges de betZ#o ou de material andlogo & substancialmente
facilitado, por o bet3o poder ser vazado por cima nas aberturas
relativamente grandes, que definem as futuras superficies de
ligag8o do elemento de liga¢3o & respectiva parede. Os moldes
sdo reutilizdveis e as matrizes com as aberturas garantem unma
boa conservagfo das dimensBes e uma boa reprodutibilidade dos
elementos de cofragem. Num aperfeigoamento da presente invengdo
existe a possibilidade de empilhar as paredes prontas frescas,
para a presa do bet#do, bem como para armazenamento, de modo
que se diminui substancialmente o.espago necessirio para o fa-
brico e armazenamento. Para isso, as paredes prontas s3o assen
teg numa superficie plana numa posig¢Zo com os flanges voltados
para cima, colocando-se depois uma camada intermédia de placas
"|finas, por exemplo planas de contraplacado, sobre os flanges
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e a seguir uma nova de camada de paredes sobre as placas. Dlestg
modo podem formar-se pilhas com uma altura de varios metros.

Depois da colocagZo de cada camada, o0 betdo
dos elementos de ligagZ%o no inicio da camada solidificou a
ponto tal que, quando se assenta a prdéxima camada sobre as
placas finas, nfo se verifica gualquer deformag¢3o. As camadas
de paredes coloradas umas ao lado das outras tém para isso de
ter um comprimento determinado, para que decorra tempo sufi-
ciente até a aplicagZo da camada seguinte. Antes do empilhamen
to das paredes, convenientemente as extremidades livres dos
flanches s#3o ajustadas, por meio de um gabarito, formado por
exemplo como uma ponte, a um nivel pré-determinado, por trac-
¢80 ou ligeiras compressdes. Os elementos de cofragem ulterio-
res tem entfo medidas interiores e exteriores muito precisas.

Uma vantagem especial dos elementos de cofra
gem fabricados segundo o processo da presente inveng&o consiste
em que podem utilizar-se paredes ligas cortadas de um bloco,
de preferéncia de espuma rigida, sem ranhuras ou outros recor-
tes ou cavidades. N¥o é necessdrio utilizar moldes de injecgHo
caros. Esses elementos de cofragem s3o por isso muito baratos
e podem ligar-se por exemplo como os tijolos ocos. O peso
préprio relativamente grande dos elementos de ligagdo de betdo
contribul para uma estabilidade suficiente mesmo para paredes
com a altura de um piso, que podem depois encher-se com betZHo
normal ou betdo leve. ’

O peso dos elementos de ligag¢&o de betdo evi-
ta também uma flutuag3o dos elementos de cofragem quando se
vazar betHo leve. Quando se pretender obter uma seguranga adi-
cional devido & acgHo do vento e de tempestades, podem ligar-
-se entre si, por meio de cola, os elementos de cofragem colo-
cados uns em cima dos outros, antes do enchimento com bet3o.

Para a formag¥o dos elementos de ligac®o fa-
bricados de acordo com o processo segundo a reivindicag&o 1 e a
suas reivindicag¢des dependentes, hd vdrias possibilidades, de a
cordo com caracteristicas aperfeigoadas da presente invenc&o.
Os flanges s#8o de preferencia feitos com uma configurag¢&o cir-
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cular, mas podem ser também ovais, rectangulares ou guadrados.
Os moldes nos quais se vaza o betdo, podem ser feitos em for-
ma de sino, de modo tal que os flanges se una uma haste. Para
ligag3o de duas paredes para formar um elemento de cofragem,
colam—-se ent3o entre si as extremidades livres das hastes.
Com o auxilio de um dispositivo simples podem entdo garantir-
-se que as extremidades das hastes se encostam entre si com
precisfo. Antes do endurecimento, pode colocar-se, na tran-
si¢%o entre o flange e a haste, pelo menos uma depressfo em
forma de fanhura como ponto de apoio ulterior como uma barra
de Monier, por exemplo por compressdo com uma tal barra de

Monier.

Mas o molde ou matriz para o fabrico dos
flanges pode também ser configurado de modo que resulte um
flange em forma de disco. Este estd provido de um rebaixo cen
tral, de preferéncia cilindrico circular e, para a ligac®o
de duas paredes para formar um elemento de cofragem, colam-se
ent3o pegas intermédias em forma de haste entre os corpos de
cada dois rebaixos opostos. De maneira andloga podem também
moldar-se furos para a colocago ulterior de meios de fixagHo
de guia adicional, por exemplo com o auxilio de cavilhas.

Por meio de distancia uniforme conseguida
com 0s gabaritos entre os elementos de ligag3o, de por exemplo
25 cm, determina-se de antem3o uma escala de fixac¢Ho. No local
de montagem podem entZo serrar-se os elementos de cofragem
entre os elementos de fixag3o de acordo com essa escala; mas
isso n3o sucede sem mais na zona das linguetas de ligag¥o.
Esta limitagZo é vencida numa forma aperfeigoada da presente
inveng&o de modo tal que se introduzem nos moldes para o fa—
brico dos flanges, e eventualmente das pe¢as intermedidrias
em forma de haste, chapas separadoras médias, dispostas atra-
vés dp eixo dos elementos de ligag8o e na direcg#o da altura
dos elementos de cofragem. O elemento de cofragem pode entZo
ser cortado paralelamente e no prolongamento das chapas sepa-
radoras, de modo gque pode entHo também trabalhar-se na meia
’

escala de fixagHo. Como o corte, na maioria dos casos, s6 é

7 s .
necessarlo na zona das extremidades dos elementos de cofragem,
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as chapas separadoras sfo convenientemente usadas apenas nos
flanges ou pe¢as intermedidrias, respectivamente, vizinhas

das duas extremidades das paredes.

Uma outra solug¥Bo do processo de acordo com
o predmbulo da reivindicag®o 1 estd caracterizado na reivin-
dicag8o0 16. Nesse caso, os elementos de liga¢3o em forma de
halter s8o portanto fabricados por meio de meios moldes, cujo
contorno interior das metades correspondente a um corte axial
do elemento de ligag¢¥o. Depois do enchimento das duas metades
do molde com bet#o, podem colocar-se as duas metades do molde
imediatamente uma sobre a outra, de modo que os enchimentos
de bet3o se liguem solidamente entre si. Mas pode também in-
troduzir-se um dispositivo separador, por exemplo uma folha
de modo que resultam metades de elementos de ligagd@o. Estas
podem ser usadas separadas, colocadas uma sobre a outra ou
também coladas uma a outra para o fabrico dos elementos de
cofragem, 0 enchimento com bet#o pode fazer-se manualmente ou
mecanicamente, por injec¢do, vibragdo, compressfio ou agitagfo.
Conforme o processo utilizado o bet#o tem ent#o desde a con--
sisténcia da terra molhada até uma consisténcia fluida,

Uma solugdo adicional para o processo se-—
gundo o predmbulo da reivindicag¢3o 1 estd indicada na reivin-
dicag8o 19. Aqui, utilizam-se mais uma vez duas metades de
molde dividido axialmente, do tipo atrés descrito, mas que,
antes do enchimento; s¥o ligadas entre si solidamente depois
de encostadas alinhadas, formando um molde, sendo essa ligag¢3o
feita por exemplo por grampos. Adicionalmente, pode melhorar-
-se a ligagd3o nos bordos por meio de formagZo de ranhuras e
iinguetas. O enchimento com bet#o pode mais uma vez fazer-se
por injecgde, agitag¥o ou compressio, mais precisamente de
cima para baixo,

Nos dois processos de fabrico atrds descri-
tos para os elementos de ligag3o, podem colar-se vardes de
armadura, mals ou menos em posig¥o axial no molde ou numa me-
tade do molde. Consegue-se desse modo um aumento substancial
da resisténcia a tracgfo, em especial quando os va¥des forem
perfilados e apresentarem nas extremidades expansdes, por
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recalque ou soldadas, ou simplesmente estejam dobrados. Kesmo
que os elementos de ligag8o se quebrem, por exemplo durante
0 transporte, mantém-se a ligagHo resistente a tracg8o entre

as paredes do elemento de cofragem.

As metades de molde podem ser feitas de
metal, por exemplo de chapa de ago, mas também de material
pléstico.

Nos elementos de cofragem fabricados pelo
processo segundo a presente inveng¢H¥o, em geral as duas pare-
des, bem como as paredes de topo eventualmente existentes, s&o
feitas de material de espuma rigida, Mas numa variante da
presente inven¢¥o pode tamhém uma parede ser de gesso, gessSo
leve, bet¥o com cimento de gesso, argila ou materiais andlo-
gos. Esta parede forma ent3o a face interior da parede da cons
trugso ulteriomente, evitando-se assim um transporte indese-
jado da cofragem ao longo do muro. Além disso n¥o causa per-
turbagdo um ruido cavo quando se bate na parede.

Os processos segundo a presente inveng&o
tornam na realidade possivel o fabrico de elementos de cofra-
gem a partir de placas lisas cortadas de um bloco. Mas, para
melhorar a forga de reteng8o entre os flanges dos elementos
de ligag¥o e as paredes, podem também, de uma maneira conhe-
cida, as faces interiores das paredes estar providas de um
perfil de ranhura e lingueta, podendo as ranhuras possuir,
para uma melhor ancoragem, cavidades rebaixadas, A forma 4a
secg8o transversal das ranhuras pode ser escolhida & vontade
por exemplo a forma de rabo de andorinha, de uma semicirculo
aberto ou de um circulo completo, podendo ainda ter outras
configuragdes,. Portanto, as paredes podem também estar pro-
vidas na face superior e nas faces de topo de ranhuras de en-
calxe, de uma maneira conhecida.

Nos flanges podem, como j& se descreveu na
explica¢8o de uma das variantes do processo segundo a reivin-
dicagdo 1, incluir-se arames de fixac¥o. Estes arames pode
entéo ser puxados dos dois lados através de uma pe¢a intermé-
dia tubular, ptrovida nas duas extremidades de cavidades peri-
féricas ou fyros. Por meio destes furos, levam-se estes arames
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para fora e depois torcem-se um com o outro, sob tensZo. Teste
modo é possivel, no local da montagem, associar, os elementos
de cofragem de acordo com as necessidades, de uma maneira
simples. Podem obter-se espessuras de parede diferentes uti-
lizando peg¢as intermédias de comprimentos diferentes.

Pegas terminais para o fecho dos elementos
de cofragem no fim de uma parede ou de um canto s¥o convenien
temente coladas nas faces de topo ou entre as extremidades
das paredes dos elementos de cofragem. Ent3o, para obter maior
estabilidades também nas portas e nas janelas, as pegas ter-
minais de vdrios elementos de cofragem situados uns por cima
dos outros, podem formar uma placa unitdria continua.

Devido a ligag®o sélida entre os flanges e
as paredes, as paredes podem, pelo menos na zona de um flange
estar providas com uma ranhura continua de cima para baixo. A
sua largura pode situar-se na zona da metade do didmetro do
flange. A ranhura que também pode ser serrada depois no local
da montagem assegura que nas ligag¢¥es das paredes ou nas 1li-
gagﬁes doa cantos o bet#o, sem interrupgfo, passe continua-
mente através de uma parede de material de espuma rigida.

Descreve—-se a seguir a presente inveng¢#o com
Peferéncia a exemplos de realiza¢3o ilustrados nos desenhos
anexos, cujas figuras representam:

A fig., 1, esquematicamente, o fabrico da
parede de um elemento de cofragem de acordo com 0 processo
segundo a reivindicagfo 1;

A fig., 2, as védrias fases do processo segun-
do a fig. 1;

A fig. 3, o empilhamento de paredes de ele-
mentos de cofragem uns sobre os outros, os quais foram fabri-
cados pelo processo segundo as fig. 1 e 2;

A fig., 4, a vista de lado de um exemplo de
realizag®o de um elemento de cofragem segundo a presente in-
veng¥o;

A fig. 5, a vista de lado de um outro exem-
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plo de realizagdo de um élemento de cofragem segundo a presen

te inveng®o;

A fig. 6, em corte transversal, um molde de
vazamento dividido para os flanges de um elemento de ligag3o
de acordo com o processo segundo a reivindicag&o 1;

A fig. 7, esquematicamente, a possibilidade
da separagso de um elemento de cofragem pelos pontos médios
da escala de fixagdo;

A fig. 8, a vista lateral de um outro exem-
plo de realizagdo de um elemento de cofragem segundo a presen
te invencgdo;

A fig. 9, a vista de lado de um exemplo de
realizag®o de um elemento de cofragem segundo a presente in-
veng#o;

A fig. 10, uma ligag8o de canto com ligagZo
continua do betZo; e

A fig. 11, uma ligag¢Ho de paredes com liga-
¢¥o continua do betdo.

As fig. 1 e 2 ilustram o processo segundo

a presente invengdo de acordo com a reivindicag¢3o 1, nas suas
vdrias fases. Numa parede (1) de um elemento de cofragem for-
mado por duas dessas paredes é colocado um molde ou matriz (2)
por exemplo de material plédstico ou de chapa, assegurando as
cavilhas de centragem (3) uma posi¢Ho perfeitamente definida
das duas pegas, sobre, por exemplo, uma mesa de trabalho. A
placa (1) é feita por exemplo de material de espuma rigida.

Ao contrdrio da fig. 1, a placa (1) segundo a fig. 2 apresenta
ranhuras (4) com a secgio transversal em forma de rabo de an-
dorinha, as quais como atréé se mencionou podem existir apenas
adicionalmente numa variante aperfeigoada da presente inven-

G&o.

0 molde (2) estd provido de aberturas cir-
culares (5), colocadas a uma distdncia umas das outras uni-
forme e determinante da escala de fixac3o. Mas podem também
ter outras formas, estar a distancias irregulares e estar co-
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locadas. Depois da colocac¥o do molde (2) na parede (1) re-
sulta, na zona de cada abertura, a configurac3o representada
em corte na fig. 2a. Vaza-se ent®o nas aberturas (5) uwa ar-
gamassa fluida (6) provida de um agente de aderéncia e alisa-
-se a argamassa. O agente de aderéncia pode também ser apli-
cado como um induto na parede, por exemplo por imersdo, even-
tualmente corado. A situag3o obtida depois destas operagdes
estd indicada na fig. 2b e nas duas aberturas da direita da
fig. 1.

Em seguida, ou em paralelo com esta fase
do processo, enche-se um molde de vazamento (7) com a confi-
gurag3o de um sino com bet3o (8) com a consisténcia de terra
molhada. O molde apresenta ent8o a sua abertura maior para
cima (posig8o inversa & representada na fig, 2b) de modo que
o bet#io (9) pode ser vazado comodamente.

Em seguida vira-se o molde (7), ainda com
0 bet3o molhado (8) sobre a argamassa fluida (6), sendo a bor-
da do molde (7) recebida pelas aberturas (5), de modo que se
obtém uma centragem precisa (fig. 2c). Depois disso, podem
retirar-se os moldes, eventualmente com uma ligeira agitacg¥o
e depois retira-se também a matriz (2) (fig. 24).

As paredes (1) com as metades dos elementos
de ligag®o (10) moldadas, feitas de bet3o (8) e argamassa
fluida (6) s%o ~ como se representa esquematicamente na fig.

3 - alinhadas umas ao lado das outras numa base plana, por
exemplo o pavimento de bet&a, num comprimento entre 10 e 30 m,
ou mais. Quando uma camada estiver pronta, colocam-se, para
protecgdo dos meios ou placas de um outro material, por exem-
plo com as dimens8es de 100 x 200 x 0,3cm. Em seguida pode
colocar-se a camada seguinte de metades de elementos de liga-
¢80 (10). Deste modo podem formar-se pilhas com uma altura toti
de 2 a 3 m. B agora necessdrio deixar passar um tempo sufi-
clente para que o betHo (8) das metades de elementos de liga-

¢¥o (10) endureca até um ponto em que possam suportar cargas
stliicientes.

A fig. 4 mostra esquematicamente como, mais

91
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tarde, s#o associadas duas paredes (1) com metades de elemen-
tos de ligag¥o (10) por colagem de topo para obter um ele-
mento de cofragem. Usando um dispositivo simples {n%o repre-
sentado) cuida-se ent3o de que as faces de t&po das metades
dos elementos de ligag¥o (10) se encostem com precisZo umas
as outras. Resultam ent3o os elementos de ligag¢¥o (20) em
forma de halter, formados a partir de duas metades (10), cada
um deles com dois flanges (12) e uma pega intermédia de liga-
¢¥o (13) que, no caso presente, tem a forma de uma haste.

No exemplo de realizag#Bo segundo a fig. 5,
utilizou-se no fabrico das metades dos elementos de ligagdo
um molde (nZ#o representado) diferente do molde (7) segundo
a fig. 2b, com a forma de uma terrina achatada, de modo que
apenas resulta a formag¥o dos flanges (22)} que possuem uma
cavidade central (14). Quando se associam duas paredes (1) con
flanges (22), colam-se ent3o as pe¢as intermédias (23) em for
ma de haste nas cavidades (14). Nos dois exemplos de realiza-
¢¥o segundo as fig., 4 e 5 as pegas intermédias (13) ou (23),
respectivamente foram ainda providas na zona da sua concor-
didncia com os flanges (12) ou (22), respectivamente, antes
do endurecimento, marcas em forma de ranhura (15), gque servem
como pontos de apoio para as barras de Monier (n%o represen-
tadas).

A fig., 6 mostra um molde de vazamento (17)
cuja forma corresponde substancialmente ao molde de vazamento
(7) segundo a fig. 2b, mas tendo a meio adicionalmente uma
chapa separadora (16). As metades dos elementos de ligagdo
produzidos com este molde tém a mesma forma gque as metades
(10), mas est¥o sepafados em duas partes, de modo gue um ele-
mento de cofragem possa ser serrado para ser dividido neste
ponto, como indicam esquematicamente as linhas a tracejado
(18) na fig. 7. Além de uma separag¢¥o entre os elementos de -
ligag®o (20) na zona das linhas a ttacejado (19) e da escala
de fixagZdo prevista de, por exemplo, 25 cm, podem também cor-
t?r—se a meio da escala referida, de modo que é possivel uma
adaptag¥o fécil 3s circunstdncias encontradas em cada local
de montagem,

- 11 -
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A fig, 8 mostra um outro exemplo de reali-
zac¥o para um elemento de cofragem segundo a presente inven-
¢80, De novo aqui se moldam na parede flanges (22) correspon-
dentes & fig. 5, com uma cavidade central (14). Antes do en-
durecimento, s¥o ancorados nos flanges arames adicionais (24).
Para unir duas paredes (1) com flanges (22) utiliza-se uma
peca intermédia tubular (33), feita também de bet3Ho. Os arames
(24) s¥o introduzidos dos dois lados, através da peg¢a inter-
média (33), puxados para fora e depois torcidos um com o outrd
com uma certa tensBo. As cavidades (25) na periferia da pega
intermédia possibilitam a retirada dos arames (24) sem difi-
culdades.

No exemplo de realizag3do segundo a fig. 9,
fixam-se nos flanges (22) tiras de chapa (26). A ligacHo de
duas paredes (1) com flanges (22) faz-se ent3o através de
tiras de chapa (26), introduzindo-se por exemplo parafusos ou
arames através dos furos (27), ou fazendo-se uma ligagZo com
soldadura por pontos, Um aumento da distancia, e portanto da
largura interior do elemento de cofragem, pode obter-se por
meio de pegas de alongamento (28), que tém igualmente furos
(27).

A fig. 10 representa esquematicamente a
forma de realizag8o de uma ligag3o de canto, estando repre-
sentada na parte da esquerda a a primeira camada e as camadas
{mpares seguintes e na parte da direita b a segunda camada e
as seguintes camadas pares de elementos de cofragem. Na fig,
10a, a parede interior (1) fot provida, na zona da pega in-
termédia da esguerda (20), de um recorte (29) que é levado
até & parte inferior do flange (12). GQuando do enchimento com
betdio que se segue, resulta uma ligag¢8o do betZHio local vazado
ao flange (12) e, em suma, uma parede de betad continua atra-
vés do canto, gue ndo tem qualquer interrupg¢so por uma camada
de espuma endurecida das paredes (1), representando portanto
um muro para o fogo. O mesmo pode dizer-se para a camada se-~
guinte, segundo a fig. 10b, na qual é possivel uma ligacgZo
continua de bet#o pelo corte (29).

A fig, 11 mostra uma ligagZo de paredes com

- 12 -




camadas alternadas segundo as fig. lla e 1llb, respectivamente
Também aqui mais uma vez os recortes (29) cuidam da formacgHo
de paredes de bet3o com continuidade. Um tal nicleo continuo
de betZ3o evita n¥#o sé os pontos de passagem para o fogo e as
pontes de passagem de sons, como também adicionalmente se
obtém uma maior capacidade de carga estdtica,

A fig., 10a mostra além disso uma pega ter-
minal (30) que é colada entre as paredes (1) e fecha o ele-
mento de cofragem para o exterior.

- 13 -




Processo para o fabrico de elementos de co-
fragem para a construgfo de superficies de bet3o com paredes
(1) e elementos de ligagdo (20) de bet3Ho ou de materiais de
construg3do andlogos para as paredes, tendo os elementos de 1li-
gac¥o (20) a forma de halter com dois flanges (12) fixados nasg
paredes (1) opostas e uma peca intermédia (13,23,33), caracte-
rizado por compreender as seguintes fases:
a) coloca-se na face interior de uma parede (1) uma matriz (2)
que possui aberturas (5) com forma dos flanges (12);

b) enchem~se as aberturas (5) com uma argamassa flufda (6) e
alisa-se a argamassa, prevendo-se um agente de aderéncia adap
tado para o material da parede (1) para promover uma ligagZo
da argamassa flulda;

c) enchem-se com bet3o (8) com a consisténcia de terra molhadd
moldes (7) com a forma correspondente a dos flanges (12), com
a abertura dos flanges voltada para cima e alisa-se o bet#o;
d) viram-se os moldes (7), colocando-os com a sua abertura do
flange sobre a argamassa flufda e nos furos (5) da matriz;

e) retiram-se os moldes (7) e a matriz (2) para uma nova uti-
lizac¢do;

f) depois do endurecimento unem-se duas paredes (1) por wmeio
das pegas intermédias (13,23,33).

Processo de acordo com a reivindicagdo 1,
caracterizado por o agente de aderéncia ser misturado a arga-
massa flufda (6).

- 38 -

Processo de acordo com a reivindicagZo 1,
caracterizado por o agente de aderéncia ser aplicado como um
induto pelo menos na zona das aberturas (5) da matriz, nas
paredes (1).

- - A8 -
Processo de acordo com a reivindicagdo 3,
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caracterizado por o agente de aderéncia ser aplicado por imer

s¥o das paredes (1).

Processo de acordo com a reivindicagZo 4,

caracterizado por o agente de aderéncia ser colorido.

Processo de acordo com gualquer das reivin-
dicagBes 1 a 5, caracterizado pelas seguintes fases:
g) assentam-se as paredes prontas (1) com os flanges (12,22)
voltados para cima, numa camada, numa superficie plana;
h) assenta-se uma camada intermédio de placas finas (11) sobre
os flanges (12,22);
i) assenta-se uma outra camada de paredes (1) sobre as placas
(11);
k) repetem-se as fases(h) e (i) do processo.

- 78 -

Processo de acordo com uma das reivindica-
¢des 1 a 6, caracterizado por, depois do alisamento dos moldes
(7) de acordo com a fase (e) do processo, se ajustarem as ex-
tremidades livres dos flancos (12), com um gabarito, para uma
altura pré-determinada.

- 88 -

Processo de acordo com uma das reivindicagde
1 a 7, caracterizado por o moldes(7) terem a forma de sino de
modo que aos flanges (12) se liga uma haste (13) e que, para
a ligag¢%o de duas paredes (1), de acordo com a fase (f) do
processo, s#o coladas as extremidades livres das hastes (13)
entre si.

- 98 -

Processo de acordo com a reivindicacg#o 8,
caracterizado por, antes do endurecimento, se formar por pres
s8o, na transig¢¥o entre o flange (12) e a haste (13), pelo
menos uma cavidade, em forma de ranhura (15) como ponto de
apoio ulterior para uma barra de Monier.
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- 102 -

Processo de acordo com gualguer das reivin
dicagBes 1 a 7, caracterizado por os moldes terem uma forma
tal que resulta a formag#o de uma flange (22) em forma de dig
co, por o flange estar provido de uma cavidade (14) central,
de preferéncia de forma cilindrica circular e por, para a li-
gac¥o de duas paredes (1) de acordo com a fase (f) do proces-
so se colarem pegas intermédias em forma de haste (23) com
os fundos das cavidades (14).

- 118 -

Processo de acordo com a reivindicag#o 10,
caracterizado por a pega intermédia em forma de haste (23) seq
feita de betfo, por meio de um molde oco cilindrico, e ser
provida, antes do endurecimento, na zona das sua. duas-extre-
midades, de cavidades em forma de ranhura obtidas por pressdo
(15), como pontos de apoio ulteriores para barras de Monier,

- 128 -

Processo de acordo com uma das reivindica-
¢8es 1 a 9, caracterizado por se embeberem no flange (22) ou
na haste com ele ligada, antes do endurecimento, meios de
fixag¢do de guia adicionais, tais como barras de Monier, gan-
chos, olhais, parafusos, arames (24), tiras de chapa (26) e
semelhante.

- 138 -

Processo de acordo com qualquer das reivin-
dicagBes 1 a 9, caracterizado por se formarem no flange (22)
ou na haste a ele ligada, antes do endurecimento, furos.

- 148 -

Processo de acordo com qualquer das reivin-
dicag8es 1 a 11, caracterizado por se introduzirem nos moldes
(fig.6:17) para o fabrico dos flanges (12) e eventualmente das
pegas intermédias em forma de haste, chapas de separacfo mé-
q;as (16), dispostas através do eixo dos elementos de ligacdo
(20) e na direcg¢Zo da altura dos elementos de cofragem, de

modo que o0 elemento de cpfragem pronto possa ser cortado para-

- 16 -




»
it

% g ey IV

mr—m— ....L\ AT, o VAT
R TR T L o A e Tl

lelamente as chapas separadoras (16) e no prolongamento das

mesmas (fig.7).
- 158 -

Processo de acordo com a reivindicag3o 14,
caracterizado por as chapas separadoras (16) apenas serem
usadax nos flanges ou peg¢as intermédias em forma de haste vi-
zinhos das extremidades das paredes (1).

- 162 -

Processo de acordo com o predmbulo da rei-
vindicag8o 1, caracterizado por compreender as fases seguinteg:
m) enchem-se com bet#o metades de molde, cujo contorno inte-
rior corresponde &8s metades de um elemento de ligagdo en
forma de hantel, cortado axialmente, que s%o alisados ao longo
do plano de corte;

n) colocam-se uma sobre a outra metades de molde, duas a duas
pelos seus planosgs de corte;

o) depois do endurecimento pelo menos parcial sfo alisadas;
p) colam-se os elementos de liga¢%o com a utilizagfo de um
agente de aderéncia, de duas paredes opostas.

- 178 -

Processo de acordo com a reivindicag¢#o 18,
caracterizado por, antes da fase n) se colocar um disPositivo
separador entre as duas metades do molde.

- 182 -

Processo de acordo com a reivindicag8o 16,
caracterizado por, antes da fase n) se introduzir um var3o de
armadura ao longo do eixo do elemento de liga¢¥o numa das
metades do molde.

- 198 -

Processo de acordo com o preambulo da rei-
vindicag8o 1, caracterizado por compreender as fases:
q) encostam-se alinhadas duas metades de molde, cujo contorno
interior corresponde s metades de um elemento de ligagZo em
forma de halter, cortado axialmente, ac longo do plano de
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corte e ligam~se entre si solidamente para a formag#o de um
molde; 4

r) coloca-se o molde, com o eixo perpendicular a uma superfi-
cie plana e enche-se com betdo;

s) ap8s o endurecimento pelo menos parcial retiram-se as me-
tades do molde;

t) colam—se os elementos de ligag¥o utilizando um agente de
aderéncia com duas paredes opostas.

- 208 -

Processo de acordo com a reivindicagdo 19,
caracterizado por, antes da fase s) se introduzir um var¥o de
armadura ao longo do eixo dos elementos de ligagdo no molde.

- 218 -

Elementos de cofragem fabricado de acordo
com o processo segundo qualquer das reivindicagles 1 a 20,
caracterizado por pelo menos uma das paredes (1) do elemento
de cofragem ser feita de material de espuma rigida.

- 228 -

Elemento de cofragem de acordo com a reivin-
dicag¥o 21, caracterizado por uma parede (1) do elemento de
cofragem ser feita de gesso, gesso leve, bet3Ho com cimento de
gesso, argila ou material andlogo.

- 238 -
Elemento de cofragem de acordo com as rei-
vindicagBes 21 ou 22, caracterizado por a face interior das

paredes estar providas, de uma maneira conhecida, com um per-
fi* de ranhura e lingueta (4),

- 248 -

Elemento de cofragem de acordo com a reivin-
dicagdo 23, caracterizado por as ranhuras (4) possuirem re—
cortes cavados para a melhor ancoragem dos flanges (12,22).

- 258 -

Elemento de cofragem de acordo com qualquer
das reivindicagSes 21 a 24, caracterizado por os flanges de

- 18 -



acordo com a reivindicagdo 12 estarem providos de arames de
fixag#%o (24), que podem ser puxados dos dois lados, por a pega
intermédia (33) estar provida nas duas extremidades com ca-
vidades periféricas (25) ou furos, através dos quais os fios
(24) s¥o conduzidos para fora e depois torcidos um com o outro

com tensZo.
- 268 -

Elemento de cofragem de acordo com uma das
reivindica¢des 21 a 25, caracterizado por se colarem pegas
terminais (30) nas faces laterais das paredes (1) ou entre
as extremidades das paredes (1).

- 278 -

Elemento de cofragem de acordo com a reivin
dicag&o 26, caracterizado pdr as pec¢as terminais de vérios
elementos de cofragem colocados uns sobre os outros formarem
uma placa unitdria.

- 283 -

Elemento de cofragem de acordo com uma das
reivindicag3es 21 a 25, caracterizado por as paredes (1) esta
rem providas na zona dos flanges (12) de pelo menos um dos
elementos de ligagdo (20) com uma ranhura (29) continua de
cima para baixo.

- 298 -

Elemento de ligag®o em forma de halter, ca-
racterizado por ser fabricado de acordo com qualquer das rei-
vindicag¢Bes 16 a 20,

A requerente declara que o primeiro pedido
desta patente foi apresentado na Republica Federal Alem#, em
15> de Julho de 1987, sob o N2, P 37 2% 341.6, reivindicanda a
prioridade deste pedido ao abrigo do disposto nos Art9s. 32 e

42 da ConvengHo da UniZo de Paris, visto possuir estabeleci-
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mento efectivo e n¥o ficticio no Luxemburgo em 15-17 Route
de Grundhof, 6315 Beaufort.

Lisboa, 13 de Julho de 1988
® AGENTE OFiCIAL DA PROPRIEDADE iNDUSTRIAL
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RESUMNMDO

"PROCESSO PARA O FABRICO DE ELEMENTOS DE COFRAGEM PARA A CONSH
TRUCAO DE SUPERFICIES DE BETA0 E ELEMENTOS FABRICADOS POR
ESSES PROCESSOS",

A inveng¢do refere-se a um processo para o
fabrico de elementos de cofragem para a constru¢do de super-

ficies de betZo.

De acordo com o processo fabricam-se elemen
tos de ligag3o feitos com utilizagdo de betdo de modo tal que
na face interior de uma parede (1), se vaza em primeiro lugar
em abertura (5) de um molde (2) uma argamassa flufda, com uti
lizag¥o adicional de um agente de aderéncia. Sobre esta arga-
massa flufida inverte-se ent#o um molde vazamento em forma de
sino ou em forma de disco, que é preenchido com bet#o himido
e centrado através das aberturas. 4s metades de elemento de
cofragem assim produzidas podem ser empilhadas, com interpo-
sigdo de placas finas, para endurecer e depois ser ligados a
outras metades de elementos de cofragem, por exemplo por meio
de colagem., Noutras variantes do processo, os elementos de
cofragem formam-se com utilizag&o de elementos de liga¢o em
forma de halter, que s%o formados com o aux{lio de meios mol-
des divididos axialmente. Os elementos de cofragem fabricados
por este processo possibilitam indmerras variantes.
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