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PROCESSO DE FABRICAGAO DE BATENTES PARA PORTAS E JANELAS COM
SARRAFOS E/ OU RESIDUOS DE MADEIRA

[001] Trata a presente solicitagdo de Patente de Invengdo de um novo PROCESSO DE
FABRICAGAO DE BATENTES PARA PORTAS E JANELAS COM SARRAFOS E/
OU RESIDUOS DE MADEIRA, especialmente de um processo para fabricagdo de
batentes destinados a recepcionar portas e janelas por meio de reduzido numero de
etapas utilizando como material principal sarrafos e residuos de corte de eucalipto
devidamente dispostos, colados, prensados e cortados, originando um produto
ecologicamente correto.
[002] E de conhecimento dos técnicos nos assunto que batente, no pedido em questao,
€ o termo utilizado para designar o contorno, geralmente em madeira, do vao da
parede destinado a recepcionar portas para a passagem de pessoas no interior de uma
construgdo e, janelas que possibilitam a ventilagao e insolagdo dos ambientes internos,
além é claro da visdo externa ao referido ambiente.
[003] Basicamente, a porta & formada pela folha responsavel pela vedagdo da parede
quando na posigdo fechada; a maganeta/ fechadura responsavel pela abertura e ou
trancamento da folha e finalmente o batente (ou marco) geralmente de secgdo
prismatica retangular. J4 a janela normalmente & revestida por vidro, montado em
caixilho de madeira por sua vez requadrado em batente.
[004] Como ja comentado, a madeira continua sendo a principal matéria-prima utilizada
na fabricagdo de batentes para a construgédo civil. As madeiras conhecidas como
nobres sdo 6timas para essa finalidade, pois ndo necessitam de tratamento quimico
devido as suas caracteristicas naturais, porém n&o s&o mais utilizadas devido a
escassez e ao acirrado controle ambiental.
[005] As madeiras menos nobres, embora de menor custo, provenientes de areas de
replantio, como o eucalipto requerem tratamentos quimicos especificos para
compensar a crescente fragilidade desse material no decorrer do tempo. Tal fato, além
de estabelecer custo adicional ao produto, também gera uma forma de agresséo e
poluigdo ao ecossistema.
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[006] No atual estado da técnica s&o conhecidos alguns documentos de patentes que
versam sobre processos alternativos para obtengdo de batentes, como Pl 0600938-7
"Processo de Fabricagdo de Batentes e Guarnigdes de Compensado para Instalagéo
de Portas". Constituido pela produgdo do compensado; fabricagdo dos batentes;
fabricagdo das guarni¢gées. A produgdo de batentes € composta pelo recorte em tiras;
ajuste na espessura, em calibradeira; colagem de recape, para as pe¢as nao pintadas;
execugdo de rebaixo e canais executados no produto semi-acabado, um rebaixo para
encosto da porta e um canal para amortecedor. Como se pode observar esse
documento de patente utiliza como matéria-prima o compensado.
[007] O MU 8102399-5 "Batente Pré-Fabricado para Portas". Constituido por dois
pilares, uma viga superior e soleira, todos os quais sdo pre-fabricados em concreto
armado reforgado com estrutura metalica estribada com ferros, sendo unidos e fixados
entre si por sistema de encaixes tipo macho e fémea.
[008] Ciente do estado da técnica, suas lacunas e inconvenientes, o inventor,
conhecedor do segmento em aprego, apés estudos e pesquisas, criou 0 PROCESSO
DE FABRICAGAO DE BATENTES PARA PORTAS E JANELAS COM SARRAFOS E/
OU RESIDUOS DE MADEIRA em questdo, que utiliza como matéria-prima a madeira
do eucalipto proveniente de reflorestamento, assim como sobras desse material
derivados da construgdo civil, industria moveleira, madeireiras em procedimentos de
desdobramento de toras, etc. Basicamente, os retalhos ou sarrafos sdo de diversos
comprimentos, os quais sdo colados seguindo uma assimetria entre as extremidades
para entdo serem prensados, aplainados e cortados nas dimensdes pré-definidas para
a fabricagdo dos batentes. Os sarrafos a serem colados ndo devem ser da mesma
peca, a fim de ndo copiar os mesmos defeitos enquanto tora.
[009] Em suma o processo reivindicado apresenta como vantagens mais
preponderantes:

» Utilizacdo de madeira de reflorestamento;

» Destinagdo adequada aos residuos ou sobras dos varios processos que utilizam
o eucalipto (construgéo civil, serrarias, industria moveleira, etc.);

» Resisténcia — n&o enverga e ndo entorta.
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[010] A seguir, a cruzeta inovada sera explicada com referéncia aos desenhos anexos,
nos quais estao representadas de forma ilustrativa e nao limitativa:

Fig. 1: Fluxograma do processo de fabricagdo de batentes inventado;

Fig. 2: Vista em corte mostrando a disposigéo intercalada das pecgas utilizadas
no processo de fabricagdo de batentes inventado;

Fig. 3. Vista em perspectiva explodida de uma pega obtida pelo processo de
fabricagdo de batentes inventado.
[011] O PROCESSO DE FABRICAGAO DE BATENTES PARA PORTAS E JANELAS
COM SARRAFOS E/ OU RESIDUOS DE MADEIRA, objeto desta solicitacdo de
Patente de Invencéo, consiste essencialmente de um processo para obtengdo de
batentes para portas e janelas com a utilizagdo de madeira de eucalipto/ sobras por
meio de reduzido numero de etapas.
[012] Mais particularmente, o processo reivindicado tem inicio em uma primeira etapa
(E1) com o desdobramento da madeira bruta (tora) com idade de no minimo quinze
anos ou entdo com a escolha das sobras e retalhos de eucalipto. Em uma segunda
etapa (E2) a madeira € empilhada de forma trangada, separadas por tabicas a uma
distancia que possibilite secagem ao ar livre com o auxilio da luz solar, por um periodo
de no minimo quatro meses. Em uma terceira etapa (E3) ap6s a secagem ao ar livre, a
madeira € encaminhada para uma estufa por um periodo de no minimo trinta e cinco
dias, completando o ciclo de secagem. Em uma quarta etapa (E4) a madeira é
desdobrada em forma de sarrafos, todos na mesma bitola. Em uma quinta etapa (E5)
os sarrafos sdo colados com cola de madeira, sendo dispostos de forma intercalada a
fim de aumentar a resisténcia mecanica, gerando placas preferencialmente de um
metro de largura até trés metros de comprimento. Em uma sexta etapa (E6) os sarrafos
s&0 submetidos a uma prensa com cerca de 100 psi por um periodo de no minimo
quatro horas. Em uma sétima etapa os sarrafos s&o retirados da prensa e permanecem
em repouso. Em uma oitava etapa (E8) os sarrafos sdo desdobrados na largura de 11
— 20 cm e espessura de 3 — 3,8 cm a fim de atender a fabricagdo dos batentes. Na
nona etapa (E9) os batentes sdo montados e armazenados.
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REIVINDICACAO
1) PROCESSO DE FABRICAGAO DE BATENTES PARA PORTAS E JANELAS COM
SARRAFOS E/ OU RESIDUOS DE MADEIRA, consiste de uma primeira etapa (E1) se
dar o desdobramento da madeira bruta com idade de no minimo quinze anos ou entao
com a escolha das sobras e retalhos de eucalipto, que ap6s a conclusdo de outras
etapas, passa para a etapa final, sendo a nona etapa (E9) onde os batentes séo
montados e armazenados; a primeira etapa (E1) é caracterizada pela segunda etapa
(E2) onde a madeira € empilhada de forma trangada separadas por tabicas a uma
distancia que possibilite secagem ao ar livre com o auxilio da luz solar por um periodo
de no minimo quatro meses; em uma terceira etapa (E3) apds a secagem ao ar livre, a
madeira € encaminhada para uma estufa por um periodo de no minimo trinta e cinco
dias, completando o ciclo de secagem; em uma quarta etapa (E4) a madeira é
desdobrada em forma de sarrafos todos na mesma bitola; em uma quinta etapa (E5) os
sarrafos s&o colados com cola de madeira, sendo dispostos de forma intercalada,
gerando placas preferencialmente de um metro de largura até trés metros de
comprimento; em uma sexta etapa (E6) os sarrafos sdo submetidos a uma prensa com
cerca de 100 psi por um periodo de no minimo quatro horas; em uma sétima etapa os
sarrafos s&o retirados da prensa e permanecem em repouso; em uma oitava etapa (E8)
os sarrafos s&o desdobrados na largura de 11 — 20 cm e espessura de 3 — 3,8 cm.
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FIGURA 1
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