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PATENTE NQ. 92 098

"Processo de fabrico de objectos
de contorno estavel"

para gue

BROADRENE HARTMANN 878, pretends
obter privilégio de invengdo em
Portugal.

0 presente invento refere-se a um processo de fabrico de
objectos de contorno estavel em gue & depositada uma matéria—-pri-
ma de fibras fluidizada numa base de moldacio através de SUCGAD
de uma polpa de matéria-prima de fibras nessa base. Para este
fim, & base € aplicada uma quantidade de polpa de modo a ser
facilmente drenavel, criada a partir da camada de mateéria-prima
de fibras fluidizada e sendo a succio realizada de modo
controlado para depositar na base através de sucgfio, uma camada
de matéria-prima de fibras tendo uma espessura de parede que
proporciona, substancialmente, a estabilidade de  contorno

desejada, do objecto.
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MEMORIA DESCRITIVA

0 presente invento refere-se a um processo de fabrico de
objectos de contorno sstavel em que & depositada, uma matéria-
prima de fibras fluidizada numa base de moldacio por succlo de

uma polpa de matéria-prima de Tibras nessa base.

Uma matéria-prima de fibras fluidizada significa um material
de partida, que pode estar numa forma humida, de natureza fibrosa
& adequada para o fabrico dos objectos desejados. Tal material
de partida pode, por exemplo, ser um material de polpa de fibras
como usado, por exemplo, para tabuleiros e cartdes para embalagen
de objectos frageis e sensiveis tais como, fruta, flores, ovos e
objectos de, por exemplo, vidro. O material de polpa consiste,

usualmente numa celulose fibrosa suspensa.

E bem conhecida para este fim a utilizacfio de uma técnica de
produgdo pela qual o material de partida na forma de uma polpa &
colocado por um processo de depésito de encontro ao sxterior do
perfil de formagdo de um molde que € permeavel para deixar um
meio de trabalho gasoso, através de um efeito de sucgio, afectar
© material através do material do molde € assim moldar o contorno
do material no molde através de succdo.

0 objectivo do invento & indicar como isto pode ser usado,
como técnica de produgfo em si mesma adequada, ndo 86 no fabrico
de objectos relativamente peqguenos e leves, mas também no fabrico
de objectos relativamente pesados e grandes, com capacidade de
cardga extremamente elevada, caracterizada por a estabilidade de
contorno SE&I substancialmente baseada numa espessura
correspondente da camada de material depositado na base de
moldagdo. Em comparagdo com isto a espessura de parede dos ditos
objectos pequenos e leves € substancialmente fina & a rigidesz
necessaria  na  pratica & usualmente obtida pela moldacgdo
deliberada dos painéis de parede que, por exemplo, suportam os
ditos objectos uma vez que as paredes produzem um objecto total

bastante rigido por se suportarem mutuamente.

De acordo com o invento o objectivo mencionado & alcancado

pela aplicacdo & base de uma polpa, formada por uma matéria-prima
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de fibras fluidizada e numa quantidade tal, facilmente drenavel,
e pelo controlo da sucgdo de tal modo que & depositada na base
uma camada de matéria-prima de fibras de espessura tal para
proporcionar em todos os aspectos a desejada estabilidade de
contorno para o objecto, por sucgio.

Isto também permitira, pela utilizacio da técnica de
produgdo acima mencionada, o fabrico de elementos com grande
capacidade de carga tais como estrados & elementos de construgio
que podem, contrariamente aos ditos exemplos de smbalagens,
apresentar substancialmente uma superficie exterior macia e
uniforme, & que apresenta em s$i mesma um  alto grau de
estabilidade de contorno. 0 depésito de uma camada de matéria-
~prima de fibras da espessura definida, significa que a pressio
negativa, usada para sucgfio pode conseguir uma densidade na
camada de matéria~prima de fibras, que & maior para o lado de
fora da camada de material dirigida de encontro a superficie do
molde e que tera um efeito de reforgo a medida que € colocada a
uma distdncia a partir do plano central de passagem do objecto
depositado.

Pela utilizagio da espessura da camada do objecto assim
fabricado a estabilidade de contorno deste objecto pode de acordo
com o invento ser também aumentada por na camada, de matéria de
fibras e distribuida sobre ela, se conseguir uma ou mais
variagdes na espessura da camada pela correspondente variagfo
local do efeito de sucg¢ldo durante um processo de succio de jungdo
para o volume de polpa de Tibras necessario para o Tabrico de
todo o objecto. Deste modo serd possivel num € no mesmo pProcesso
de trabalho, isto é, o depdsito de matéria-prima de Tibras na
base de moldagdo, para moldar quer o lado de fora final desejado
para o objecto, quer a estrutura moldada de estabilidade de
contornoe aumentada num material de objecto actual Tormandoe o
objecto. De acordo com o invento tal estrutura sera capaz por
exenplo, de ser moldada como um padrio de estrutura ligada com
uma camada menos espessa de espessura comparada com as outras
partes do objecto.

DE acordo com o invento um caminho adequado para a
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realizagéo do processo & caracterizado por, para a succdo de uma
polpa de matéria-prima de fTibras que & Tacilmente para ser
drenavel para a espsssura dessjada, ser usado um molde que sob
pressio negativa € permeavel a um meio de trabalho activo gasoso
e o0 qual tem uma superficie de molde permeavel pelo meio de
trabalho, sendo a permeapilidade do qual ajustada a espessura da
camada de matéria-prima de fibras a ser depositada por sucgio da

polpa nesta superficie.

Deste modo €& possivel alcangar tal interacgdo entre a
capacidade de drenagem da polpa e a capacidade de sucgdo da
superficie do molde que podem ser Tfabricados racionalmente,
elementos com espessura da camada de fibras espessa, devido &

capacidade de carga desejada.

De modo a alcangar variagtes locais na espessura da camada
de matéria-prima de fibras do objecto, pode ser usado, de acordo
com o invento, um molde tendo uma superficie de molde com uma
variacio de permeabilidade de acordo com a espessura da camada da
variacdo local ou variagdes, respectivamente, ou o padrio
gstrutural coerente da camada de polpa de Tibras facilmente
drenavel depositada na superficie do molde por sucgdo.

Isto significa que o depdsito de matéria-prima de fibras na
superficie do molde variara de acordo com a permeabilidade desta
superficie cujos resultados nas variagbes locais no efeito de
succio que em areas com superficie de molde de permeabilidads
pobre, causa depdsito reduzido de matéria-prima de Tibras na
superficie de molde enguanto gue o depdsito serd elevado em areas

com superficie de molde de permeabilidade slevada.

De acordo com o invento, uma concretizacldo deste processo
pode ser caracterizada por se usar, para sucgido de uma polpa, que
& TFacilmente drenavel da matéria-prima de fibras na espessura
desejada de um molde que sob pressido negativa & permeavel a um
meio  de  trabalho activo gasoso que  tem, pelo menos, ho
respeitante a parte de perfil de fTormag@o que consiste num
material parcialmente compdésito de particulas, as quais sdo fixas

entre si para a formagdo de uma superficie de molde de contorno
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estavel ao mesmo tempo que glas definem entre si passagens
abertas para o nmeio de trabalho, cujas passagens se prolongam
através do material composto para a superficie exterior do molde,
e que, pelo menos, a espessura da camada de material composto que
forma a superficie do molde & ajustada de acordo com a espessura
da camada de matéria-prima de fTibras a ser depositada por sucgdo

da polpa nesta superficie.

Tal molde pode ser fabricado com base numa matéria-prima
inorgénica, barata tal como areia assim como por intermédio de
uma técnica de produgdo que seja simples, de curta duragio e
assim tamoém barata. 08 custos de produgio total do molde podem
assim ser conservados a um nivel baixe e esta concretizacgldo sera
consequentemente adequada para a producdo de um pegueno nimero de
produtos.

De modo a alcangar as variagbes locais na espessura da
camada de matéria-prima de Tibras do objecto, pode ser usado um
molde de acordo com o invento em que o material composto formado
pela superficie do molde tem uma espessura que varia de acordo
com a espessura da camada da variacdo local ou variagtes
respectivamente ou da estrutura coerente padrio desejada da
camada de polpa de Tibras fTacilmente drenavel depositada na
superficie do molde por succgdo.

De acordo com ¢ dinvento pode ser usado um molde cuja
superficie do molde permeavel € composta de particulas com
tamanho de particula variavel, sendo o tamanho da particula
peguena na parte que forma a superficie do molde e maior numa
camada de suporte subjacente para esta parte. Deste mode €
possivel conseguir uma boa passagem para o ar & ao mesmo tempo
conseguir para o objecto a ser fabricado um molde mais macio que

resultard na obtengio de uma superficie uniforme para o objecto.

A resist8ncia de um molde necessaria para a realizacdo de um
processo de producio pode ser alcangada de uma maneira simples
pela mistura de particulas de molde com agentes de ligagédo
adeguados que podem conter agentes de adesio melhorada & pelo

gndurecimento do molde fabricado por tal mistura por, potr
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gxenplo, tratamento de aquecimento. Podem também ser usadas

cunhas entre as particulas para dar resist@ncia ao molde.

fdicionalmente, de acordo com © invento € possivel usar um
molde tendo no fundo uma parte base em que as particulas
compostas estdo ligadas entre si por um composto de Tusfio real
gnguanto que as particulas no resto do molde sio ligadas entre si
por um composto de conglutinacgdo de endurecimento. Tal molde &
caracterizado por, ter uma boa resist&ncia que também lhe

permitira resistir a pressio de trabalho consideravel.

Esta também no Ambito do invento a utilizagdo de um molde
cuja superficie de molde é conformada com tal resisténcia que ©
molde pode ser usado no acabamento 3 pressio de um objecto
moldado. O acabamento a pressdo pode ndo sb6 ser usado para uma
remocio rapida de agua a partir da camada de polpa depositada na
superficie do molde, mas também para alcangar especialments uma
boa densidade na camada de material de fibras relativamente

spessa  depositada & assim um grau especialmente elevado de

estabilidade de contorno no objecto final.

A porosidade desejada do molde pode ser conseguida por uma
gescolha apropriada do tamanho de grdo e distribuigdo das
particulas das quais a superficie de molde permeavel pode ser
composto quer para obter condigbes fTavoraveis para o composto
fixo entre as particulas e quer para um dimensionamento adecqguado
da porosidade de nodo a evitar uma gueda de pressio indesejada
através de um material de construgdo que & desnecessariamente

denso.

0 procedimento & o molde acima pode como mencionado na
pratica ser usado para a produgdo de objectos de varias
suspensdes contendo fibras, todos na presenga de materiais
auxiliares que podem ser necessarios para criar ligag¢do na camada

de material obtida por sucgdo no molde.

& remocdo de um objecto formado por depdsito de uma matéria-
~prima de fibras fluidizada no exterior do perfil de formagido da
superficie de molde por intermédio de um meio de trabalho gasoso

pode na pratica realizar-se sendo o objecto afectado por ar
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comprimido através das passagens de ar do molde & assim removido
livremente no molde. Na pratica, contudo, o objecto continuara
ainda, usualmente, relativamente macio e pode por consequéncia,
para o proposito de remover o objecto a partir do molde de
moldagdo, ser apropriado usar um molde de transferéncia gue &
adaptado para interactuar com um lado do objecto apontado para
fora a partir do exterior do perfil de formagio mencionado para a
remogdo do objecto a partir deste lado de fora e para a colocagio
subsequente do objecto, por exemplo, numa correia de transporte
levando o objecto para uma camara de secagem. Esta dentro do
ambito do invento também Tabricar tal molde de transferéncia a
partir de um material composto de particulas como mencionado
acima por ligagdo das particulas de material entre si para a
criagdo de uma estrutura estavel aberta com passagens de ar
estendendo~se para o exterior do molde e por ligac&o com uma

fonte para uma sucgio provocada por vAcuo.

0 molde de transfer&ncia é produzido directamente na base de
um objecto produzido no molde de moldagsio como neste objecto &
produzido um primeiro molde auxiliar (negativo) de por exenplo
gesso correspondente ao lado do objecto que aponta para fora a
partir do molde de moldagBio e neste primeiro molde auxiliar
(negativo) & produzido um segundo molde auxiliar (positivo) por
gxemplo também a partir de gesso & & entio Tormado directamente
um  molde de transferé&ncia (negativo) neste segundo molde
auxiliar.

A superficie do molde permeavel pode ser mantida limpa,
antes do comego do processo de depdsito ou do processo de
transferéncia, por exposigdo para fins de limpeza da superficie
do molde a uma corrente de passagem de ar atraves das passagens
do molde para um meio gasoso.

Um molde usado de acordo com o invento €& construido por um
material compdsito de particulas podendo ser fabricado de tal
maneira que pode apds utilizaglo ou em caso de desgaste ser
regenerado uma vez que o material de construgfio formade por
particulas do molde pode ser reciclado.
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Para o fTabrico de uma polpa que € para ser Tacilmente
drenavel , & possivel, de acordo com o invento, usar como matéria--
~prima de Tibras pelo menos parcialmente um material de partida
contendo fibras longas ¢ue é processado para a polpa parcialmente
por intermedio de uma agitagdo num desfibrador, parcialmente por
um procedimento de moagem a seco separada e controlada pela qual
o material de partida & dividido em quantidades doseadas e
dividido nas suas fibras apdés o que o objecto & fabricado a
partir da polpa assim criada.

0 uso de um desfibrador como um passo essencial no
processamento das matérias-primas de fibras para a criacio de uma
polpa a partir da qual os objectos desejados sdo Tabricados,
realiza-se entre outras coisas em Casos em gue as matérias-primas
de fibras sfo recebidas na forma de substincias secas em fardos,

por exemplo, como desperdicio de papel.

E produzida a formagdo de remoinho Torte no desfibrador pelo
gue as partes singulares do material se friccionaram umas contra
as outras & sdo por consequéncia pulverizadas & as matérias-

~primas divididas em fibras.

Especialmente no caso de materiais heterogénios tais como
papel de desperdicio ou reciclado tem de se prever que esta
separagcdo € realizada sucessivamente, de modo que as Ffibras
libertadas em primeiro lugar s8o expostas a2 um grau de
processamento adicional mais substancial do que as fibras
libertadas depois. Por outras palavras o procgssamento no
desfibrador sera assim na sua realizagio incontrolado e
heterogénio. 0s ditos resultados de processamento adicional
resultam num aumento quer do grau de moagem (285R~-Schopper-
-Riegler) & assim a formacio de espuma no desfibrador, que afecta
negativamente e subsequentemente a drenagem do objecto fabricado
a partir da polpa & aumenta a retracglo do objecto durante a

drenagem € secagem do seu material.

0 processo de acordo com o invento consegue que seja, pelo
menos, parcialmente adicionada ao desfibrador uma matéria~prima

de fibras cujas fibras estio ja separadas num grau substancial em
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fibras individuais porque slas estio mais perto & ao mesmo tempo
mais susceptiveis ao efeito de auto-moagem & ao efeito de mistura
obtido no desfibrador. Quando o desfibrador processa uma matéria-
-prima mais uniforme também o grau de moagem obtido no
desfibrador através da auto-moagem pode ser ajustado para ser
mais uniforme € a ligagdo acima mencionada de agua na polpa a

salida do desfibrador sera assim mais controlavel.

0 mesmo procedimento resultara, contudo, também em outras
vantagens que sfo especialmente valiosas no ¢aso da reciclagem do

desperdicio de papel.

0 desperdicio de papel reciclado egxiste em muitos graus e
gqualidades diferentes. Fste material antes da agitagio no
desfibrador & exposto a moagem separada e controlada a seco, &
muitas vezes possivel utilizar uma qualidade de material pior e
assim mais barata, do que se o processo de divisfco sd fosse

realizado como uma agitacdo no desfibrador.

Esta no ambito do invento realizar o procedimento de moagem
separada a seco como acima mencionada como um processo de andar
miltiplo, sendo desse modo possivel separar o material de partida

em quantidodes doseadas de uma maneira especialmente eficiente.

Deste modo particular pode também ser separado, por exemplo,
material de papel de desperdicio contendo plastico, papel
resistente 2 agua, papel e cartdes laminados a plastico, ao grau
desgjado em fibras e outras particulas. Os  constituintes
separados ndo sendo papel podem ser pensirados antes de entrarem
no desfibrador ou & possivel deixar que estes constituintes uma
vez que eles existem em forma pulverizada entrarem no processo de
producdo seguinte.

Numa realizacdo do processo, pode ser adicionado um material
de partida de fibras longas tendo sido sujeito a moagem a seco
separada & controlada a uma polpa ja formada no desTibrador e
pode ser sujeito a uma agitag@o de jungdo limitada por tempo com

este.

Desta maneira pode ser fabricado um objecto cujo material de

fibras esta principalmente ligada por ligagfes de hidrogénio de



70 116
50238 /HA

] Qe

fibras que Toram parcialmente misturadas com material de Tibras
suspenso em ar para o gual & normalmente usada, cola. Verificou~
-se gue deste modo € possivel abandonar uma ligag¢do de hidrogénio
completa, tradicional de toda a polpa, que significa que a
drenagem € por conseguinte o ltempo de produgdo para o objecto
poder ser substancialmente reduzido. Adicionalmente o processo
torna  possivel a obtengcdo de um controlo rigido das
caracteristicas de resist8ncia do objecto desejadas como sera
possivel ter um controlo rigido desta pela adigdo de cola.

Estas vantagens sdo de maior importdncia para um fabrico
industrial racional e assim econémico também o fabrico de
obhjectos grandes de Torma estavel pela aplicagdo da técnica de
sucgdo descrita.

Sera possivel realizar, por exemplo, uma moagem a seco de
andar miltiplo, pela aplicagdo de uma maguina de rasgar também
chamada desfibrador, seguida pelo tratamento num moinho de
martelos que pode assim receber o material do desfibrador em
guantidades dossadas & que expde o material a um processo de
moagem adicional, antes disso se& necessario, & também adicionado
an  desfibrador em quantidades dossadas especiais, para o
procedimento de agitagdo.

A moagem a s&co controlada e separada, sugerida de acordo
com © invento, das matérias-primas de fibras antes da sua
agitacgio no desfibrador proporciona também a possibilidade de
coaplicacio de papel de desperdicio reciclado, nog casos em que
os objectos a serem Tabricados té&m de ser a prova de retracgdo e
medicio. Um material de partida com um conteudo elevado de
fibras de madeira causa menor retracgdo do que se as fibras
fossen Tibrag celuldsicas. Verificou-se que pela aplicagdo do
processe de acordo com o invento €& também possivel adicionar a
uma matéria-prima de papel de madeira, uma quantidade substancial
de papel de reciclagem mais barato, incluindo desperdicio de
cartio que nio € necessariamente de madeira, uma vez due g
possivel fabricar, devido ao procedimento de moagem a seco
separada & controlada da matéria-prima, uma polpa que ndo causa

retracgio indesejavel dos objectos fabricados.
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E um principio bem conhecido, para o fTabrico de objectos de
matéria-prima de fibras fluidizada, utilizar materiais auxiliares
tais como materiais de enchimento € produtos guimicos & agentes
cde ligacdo. Os materiais auxiliares determinam se os objectos
fabricados devem  ser mais ou menos fortes, duros ou
transparentes, ou fracos, macios g absorventes. 0 presente
invento & também wvantajoso na ligagdo com a aplicagdo de tais
materiais auxiliares.

A divisio do processo de Tabrico em estiagios multiplos
aumenta sfectivamente a possibilidade de adigido de nateriais
auxiliares em passos diferentes do processo de fabrico total. A
estrutura aberta conseguida da polpa final, obtida como um
resultado deste invento particular, facilita ainda um melhor
acesso para os materiais auxiliares de modo a, por exemplo, poder
ser aplicado um material de ligagido mais ou menos integrado na
superficie dos objectos de modo a aumentar a resist8@ncia da
parede. M adicio de material auxiliar debaixo do procedimento de
moagem a seco separada e controlada, sera capaz, numa mangira
especialmente boa, de favorecer a distribuig¢do uniforme
particular dos materiais auxiliares na massa de fibras Tabricada.
E também ainda possivel adicionar ao desfibrador os materiais
auxiliares.

Adicionalmente, estda no &mbito do invento, que a agitagdo no
desfibrador seja realizada como um processo de fabrico dependente
do procedimento de moagem separada e controlada. Por outras
palavras o grau obtido de auto-moagem no desfibrador, pode ser
ajustado de acordo com o grau de moagem que, de acordo com as
circunstincias, foi realizado no(s) procedimento(s) de estagio(s)
de moagem a Seco. Como um exemplo, uma polpa de papel que €
separada no desfibrador numa normal, na auto-moagem o grau de
moagem obtido & de 602 SR(Schopper-Riegler) sendo-~lhe adicionado
material de Tibras moidas a seco, apds o que a mistura €
processada no desfibrador por mais 5% minutos. Os objectos
fabricados a partir de tal polpa de mistura podem ser
proporcionados com uma espessura, porosidade e permeabilidade

forte & especial. Isto significa que os produtos podem ter boas



70 116
50238 /HA

- P

qualidades de drenagem e por conseguinte podem também ser

fabricados com grandes espessuras de parede.

Uma polpa Tacilmente drenavel, fabricada de acordo com o
invento proporciona  sem problemas uma adicdo uniforme da
suspensdo de fibras sobre o molde mesmo nos casos de Tabrico de

cbjectos com grande espessura de parede.

0 papel de desperdicio, também denominado papel de retorno,
pode ser muito composto & contém fibras com uma grande variedade
de comprimentos de fibras. Contudo, verificou-se efectivamente
que a média de comprimentos de fibras é tdo grande que as
vantagens acima mencionadas especialmente no que se refere a
drenagem & estrutura podem ser obtidas qguando este material de
papel toma parte no processo de fabrico.

Q processo de acordo com o invento estara também disponivel

para o processamento do também chamado material virgem.
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REINVMINDICACGCUOES

1 - Processo para o fabrico de objectos com forma estavel,
por deposito de uma matéria~prima de fibras fluidizada, numa
base, proporcionando a forma por meio da sucgdo de uma polpa de
materia~-prima de fibras nesta base, caracterizada por compreender
a aplicagdo a base de uma polpa formada por matéria-prima de
fibras fluidizada & numa quantidade de modo a ser Facilmente
drenada, e por a acgdo de sucglo ser realizada & controlada de
tal modo que & depositada na base por succico uma camada de
matéria-prima de fibras com uma espessura tal, que adguire a
estabilidade de contorno desejada do objecto.

2 - Processo de acordo com a reivindicacfio 1, caracterizado
por serem obtidos uma ou mais variagBes na espessura da parede,
na camada de matéria-prima de fibras, distribuidas nesta, através
da correspondente variagfdo local do efeito de sucglio num processo
de sucgdo comum, para a quantidade de polpa de fibras, necessaria
para o Tabrico de todo o objecto.

3 - Processo de acordo com a reivindicagfio 2, caracterizado
por o depésito da matéria-prima de Fibras, com uma espessura
correspondente a estabilidade de Torma d@$ejaQa, ser realizado
como um padrio de estrutura coerente com uma espessura de parede

maior em comparagdo com as outras areas.

4 -~ Processo de acordo com qualquer das reivindicacBes 1-3,
caracterizado por, para se obter uma espessura de pareds
desejada, por sucgdo de uma polpa facilmente drenavel, da
matéria-prima de fibras, ser usado um molde que & permsavel por
um meio de trabalho activo gasoso com pressfio negativa e que tem
uma superficie de molde permeavel ao meio de trabalho, sendo a
sua permeabilidade ajustada a espessura da camada de matéria-pri-
ma de Tibras a ser depositada por sucgdo da polpa nesta

superficis.

5 - Processo de acordo com a reivindicagio 4, para realizar
o processo de acordo com as reivindicagBes 2 ou 3, caracterizado
por ser  usado um molde, cuja superficie de molde tem uma

permeabilidade que varia de acordo com a(s) variacio(@es)
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local{is) da espessura de parede, ou com o padrio de estrutura
cogrente, desejado, da camada de polpa de Tibras facilmente

drenavel depositada por sucgdo na superficie do molde.

& ~ Processo de acordo com a reivindicagio 4, caracterizado
por, para se obter a sspessura de parede desejada, por sucgido de
uma polpa facilmente drenavel, da matéria-prima de fibras, ser
usado um molde gue & permeavel por um meio de trabalho activo
gasoso com pressido negativa, o qual pelo menos para a parte
formadora de contorno do molde, & Tabricado com um material
compdsite em  particulas, cujas particulas s8o  fTixadas,
conjuntamente, para a criagfio de uma superficie de molde de
contorno estavel & ao mesmo tempo definir passagens abertas para
o meio de trabalho, prolongando-se através do material compésito
para a superficie exterior do molde & por a sspessura, pelo
menos, na camada de material compésito Tormando a supsrficie de
molde ser ajustada a espessura da camada de matéria-prima de
fibras, que € para ser depositada por sucgio da polpa nesta

supsrficie.

7 - Processo de acordo com a reivindicagdo 5, caracterizado
por ser usado um molde em que a camada de material composito
formando a superficie de molde, & Tabricada com uma espessura
variando de acordo com a(s) variagdo(fes) local(is) da espessura
da parede respectivamente, ou o padrio de estrutura coerente,
desejada, da camada de polpa de fibra Tacilmente drenavel,

depositada por sucgfo na superficie de molde.

8 ~ Processo de acordo com gualquer das reivindicag@es 4 a
7, caracterizado por ser usado um molde, cuja superficie de molde
permeavel & composta por particulas de diferentes tamanhos de
particula, sendo o tamanho de particula mais pequeno na parte de
superficie de formag8o do molde & maior numa camada de suporte

inferior para esta parte.

9 ~ Processo de acordo com a reivindicacio 8, caracterizado
por ser usado um molde, cujas particulas sdo cobertas com uma

camada formada por um agente ligante.

10 - Processo de acordo com a reivindicagdo 9, caracterizado
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por ser usado um molde, cujo agente ligante & um agente de termo-

endurecimento .

11 - Processo de acordo com a reivindicagdo 9, caracterizado
por ser usado um molde, cujo agente ligante consiste num agente

de adesio melhorada.

12 - Processo de acordo com a reivindicagdo B, caracterizado
por ser usado um molde em gue as particulas t&m um contorno

arredondado.

13 -~ Processo de acordo com a reivindicagldo 8, caracterizado
por ser usado um molde em que as particulas estdo em cunha umas

com as outras num composto.

14 -~ Processo de acordo com as reivindicagbes 5 ou 6,
caracterizado por ser usado um molde tendo por debaixo uma parte
de base em gue as particulas compodsitas estdo ligadas umas com as
outras através de uma ligagdo de Tusdo real, enguanto dgue as
particulas do resto do molde sdo ligadas umas as outras atraves

de uma ligagdo de conglutinacdo de endurecimento.

15 - Processo de acordo com qualguer das reivindicagtes 4-
-14, caracterizado por ser usado um molde, cuja superficie de
molde tem resisténcia tal gue o molde & aplicavel para a

compressio de acabamento de um objecto.

14 ~ Processo de acordo com gualguer das reivindicagles
anteriores, caracterizado por, como matéria-prima de Tibras, ser
usado pelo menos, parcialmente, um material de partida contendo
fibras longas, dque & transformado em polpa parcialmente pela
aplicagio de agitagio num desfibrador e parcialmente por uma
moagem separada e controlada, a seco, anterior, com © gue o
material de partida & separado em guantidades dosegadas e dividido
nas suas fibras apods o que o objecto & Tabricado a partir da

polpa assim criada.

17 - Processo de acordo com a reivindicagdo 16, caracteriza-
do por o processo de fabrico controlado de moagem separada a
seco, anterior, ser realizado come um processo de Tases

multiplas.
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18 -~ Processo de acordo com a reivindicagdo 16 ou 17,
caracterizado por a agitacfo ser realizada como processo  de
fabrico controlado dependente da moagem separada a seco.

19 « Processo de acordo com qualquer das reivindicactes 16~
~18, caracterizado por um material de partida de fibras longas
tendo sido sujeito a moagem separada & controlada a BECO, S
adicionado em quantidades doseadas a uma polpa ja criada no

desfibrador e sujeito a uma agitacio limitada em tempo, comum,
com esta.

20 ~ Processo de acordo com qualguer das reivindicacBes 16~
19, caracterizado por ser realizada uma adigdo de materiais

auxiliares em ligacgfo com a moagem separada a seco, anterior.

21 - Processo de acordo com qualguer das reivindicac8es 16~
~20, caracterizado por ser adicionado um material auxiliar
durante a aplicagdo, adicional, da polpa criada.

22 - Processo de acordo com qualquer das reivindicacbes 16
~?1l, caracterizado por a polpa ser fabricada como descrito na
reivindicagdo 16, e que a esta polpa em quantidades doseadas, &
adicionada outra polpa ja fabricada apés o que o objecto &
fabricado a partir da mistura assim criada.

Lisboa, ., )
'L:b. C‘JT. 19&1‘7

Por BRODRENE HARTMANN A/S
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