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DE ARTIGOS CONFORMADOS
PADRONIZADOS"
DESCRICAD

ANTECEDENTES DA INVENGAO
A presente invengdo refere-se a um pProcesso para a
preparacdo de artigos conformados padronizados incluindo
artigos conformados em betdo e artigos conformados em
pedras artificiais como por exemplo blocos de pavimento e
artigos semelhantes utilizado para o revestimento de
superficies de passeios e de estradas, e placas para
paredes, tectos e pisos utilizados para objectivos de
construgdo de edificios, e artigos ceramicos conformados
como por exemplo ladrilhos de pavimento, 1ladrilhos de

parede, artigos de porcelana, rocha sinterizada, vidros,




materiais & prova de chama e outros materiais estruturais.
Situagdo da Técnica Anterior

0 processo convencional de obter uma superficie
pavimentada constituida por blocos de pavimentos com um
padrédo indicando, por exemplo, um passeio, uma intersecgdo
de paragem ou outras marcas de controlo de trafego tem sido
o de se aplicar tinta & superficie no padrdo pretendido ou
revestir-se a superficie com outro material no padréo
pretendido. Por outro lado, a introducdo de padrdes nas
superficies de materiais cerdmicos tem convencionalmente
sido efectuada exclusivamente por transferéncia, impressio
ou deposigdo do padréo.

Dado que os padrdes pintados & superficie dos blocos
de pavimentos s&o expostos & abrasfo pelos sapatos dos
pedes e/ou pneus dos automéveis e acgdes semelhantes, eles
desgastam-se rapidamente e tém de ser substituidos a
intervalos frequentes, com um custo considerdvel em termos
de mdo-de-obra e de materiais. Quando o padrdo é obtido por
deposigdo, o préprio trabalho é dificil e muito
dispendioso.

OBJECTO E RESUMO DA INVENCAO
O objecto da presente invengdo & proporciocnar um
processo para produzir facilmente artigos conformados
padronizados susceptiveis de manter os seus padrdes en
condigdo excelente mesmo quando expostos & abrasdo de

superficie.

Para realizar este objectivo, a presente invencdo




proporciona um processo para produzir um artigo conformado
padronizado compreendendo as fases de se constituir uma
forma de padrdo colocando numa posigdo pré-determinada
dentro de uma forma principal, para moldar o artigo
conformado, wuma forma auxiliar com uma configuragéo
adequada para o padrdo gue se pretende obter, introduzir um
material seco para a formacdo do padrdoc na forma de
padronizagdo numa sua parte de cavidade pré-determinada,
introduzir um material de base para formar a base do artigo
conformado no espago restante da forma de padrdc néo
preenchida com o material de padrdo, remover a forma
auxiliar, fazer com que o material de padrdo e o material
de base introduzidos na forma de obter padrdes se conformenm
para um artigo conformado, remover o artigo conformado da
forma principal e, opcionalmente, sinterizar o artigo
conformado.

Quando um material de padrdo e um material de base
consistindo principalmente em cimento e/ou resina =do
introduzidos na forma de obter padrdes e deixados endurecer
para se obter uma massa integral, em virtude do seu teor de
dgua, é obtido um artigo em betdo conformado padronizado.

Quando um material de padrfo e um material de base
consistindo principalmente em agregado sdo introduzidos na
forma de obter padrdes e obrigados a endurecer para uma
massa integral por utilizagdo de um material de
endurecimento, é obtido um artigo conformado padronizado de

pedra artificial.




Além disso, gquando um material de padrdoc e um
material de base consistindo principalmente num material
sinterizdvel sdo introduzidos na forma de obter padrdes, os
materiais carregado s&o conformados sob pressdo para se
obter um produto bruto, e o produto bruto ndo moldado é
sinterizado, obtem-se um artigo conformado cerdmico
padronizado.

Dado que o padrdo do artigo conformado padronizado
obtido de acordo com o processo desta invencdo pode ser
obtido em qualquer espessura pretendida, o padréo ndo sofre
desgaste ou se torna invisivel mesmo guando a superficie do
artigo conformado é submetida & abrasfo ou deposicdes. Além
disso, e tal como acima explicado, a forma de padrdes &
constituida colocando uma forma auxiliar numa forma
principal e, portanto, torna-se possivel obter facilmente
artigos conformados mesmo com padrdes complexos.

As caracteristicas anteriores e outras da presente
invengdo tornar-se-do aparentes a partir da seguinte
descricdo feita com referéncia aos desenhos.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

A Figura 1 é uma vista em perspectiva de uma primeira
realizagdo de um artigo conformado padronizado (juntamente
com trés artigos semelhantes) obtidos de acorde com o
processo da invencgédo.

A Figura 2 é uma vista em perspectiva de uma segunda
realizagdo de um artigo conformado padronizado (juntamente

com trés artigos semelhantes) obtidos de acordo com o




processo da invencgéo.

A Figura 3 é uma vista em planta de uma forma
principal e de uma forma auxiliar para a producdo de
artigos conformados dos tipos que se mostram nas Figuras 1
e 2.

A Figura 4 é uma vista em perspectiva da forma
auxiliar da Figura 3.

A Figura 5 é uma vista em perspectiva de uma terceira
realizagdo de um artigo conformado padronizado produzido de
acordo com o processo da invencdo.

A Figura 6 ¢é uma vista em planta de uma forma
principal e de uma forma auxiliar para a produgdo do artigo
conformado da Figura 5.

A PFigura 7 é uma vista em perspectiva da forma
auxiliar da Figura 6.

A Figura 8 é uma vista em seccdo que mostra o modo
como é obtido o artigo conformado da Figura 1.

A Figura 9 é uma vista em seccio que mostra um
exemplo do modo como o artigo conformado da Figura 2 pode
ser obtido.

A Figura 10 é uma vista em secgdo que mostra outro
exemplo do modo como o artigo conformado da Figura 2 pode
ser obtido.

A Figura 11 é uma vista em seccdo que mostra o modo
como o artigo conformado da Figura 5 é obtido.

A Figura 12 ¢ uma vista em seccdo de um exemplo do

modo come o artigo conformado pode ser obtido utilizando




uma forma que possui uma cobertura espessa no seu piso.

A Figura 13 € uma vista em secgdo de outro exemplo do
modo como pode ser obtido um artigo conformado utilizando
uma forma que possui uma cobertura espessa no seu piso.

A Figura 14 é uma vista em secgdo que mostra um
exemplo do modo como pode ser obtido um artigo conformado
utilizando uma forma possuindo uma folha obtida com pinos
virados para cima no seu piso.

A Figura 15 é uma vista em seccdo que mostra um
exemplo do modo como pode ser obtido um artigo conformado
utilizando uma forma gque possui uma folha formada com pélos
no seu piso.

A Figura 16 € uma vista em perspectiva de uma forma
para obter um artigo com a forma cilindrica de acordo com a
invengdo, representada no estado de carregada com ©
material de padrdo e com o material de base.

A Figura 17 e uma vista em perspectiva gue mostra o
material carregado na forma principal da Figura 16 apds ele
ter endurecido.

A Figura 18 é uma vista em perspectiva de um artigo
com a forma cilindrica formado por laminagem de materiais
amassados em conjunto com a forma.

A figura 19 é uma vista em perspectiva de um artigo
com a forma cilindrica obtido de acordo com outra
realizacgdo da invencdo.

A Figura 20 é uma vista em perspectiva de um artigo

com a forma cilindrica obtide de acordo com uma outra




realizagdo da invencédo.

A Figura 21 é uma vista em perspectiva de um artigo
com a forma cilindrica produzido de acordo com o proceso da
Figura 20.

A Figura 22 é uma vista explodida em perspectiva de
um processo de acordo com a invengdo para produzir um
artigo conformado com um perfil sobressaido para baixo.

A Figura 23 é uma vista em seccdo que mostra o modo
como é produzido o artigo conformado da Figura 22.

A Figura 24 ¢ uma vista em perspectiva explodida de
um processo de acordo com a invengdo para produzir um
artigo conformado do tipo telha.

A Figura 25 é uma vista em seccdo que mostra o modo
como € produzide o artigo conformado da Figura 24.

DESCRICAC DETALHADA DAS REALIZACOES PREFERIDAS

As Figuras 1, 2 e 5 mostram respectivamente artigos
conformados padronizados produzidos de acordo com uma
primeira, segunda e terceira realizagbes da presente
invencdo. As Figuras 1 e 2 mostram exemplos em gque sio
montados em conjunto quatro artigos conformados de forma a
criarem um sinal de controlo de trdfego, e a Figura 5
mostra um exemplo em que € obtido um artigo conformado
tGnico possuindo um padréo.

0 artigo conformado da Figura 1 é obtido por um
padrdo 2 e uma base 3 que sfo de espessura igual. O padréo

2 é exposto a partes especificas das superficies do artigo

conformado. Como serd explicado com maior pormenor em




seguida, este artigo conformado é obtido carregando uma
forma auxiliar 5 disposta dentro de uma forma principal 4
(Figuras 3 e 4) com um material de padrdo de espessura pré-
determinada e carregando uma cavidade da forma localizada
no exterior da forma auxiliar com um material de base nas
mesmas condigdes. No caso do artigo conformado da Figura 2,
o padrdao 2 é exposto numa parte especifica da superficie
frontal do artigo conformado, enguanto gque a parte
posterior é obtida unicamente com a base 3.
Especificamente, a parte da base 3 localizada por baixo do
padrédo 2 € relativamente fina enquanto que a sua parte gque
estd também exposta & sua superficie da frente é espessa.
Como serd explicado com maior pormenor em seguida, o artigo
conformado da Figura 2 é produzido carregando uma forma
auxiliar colocada dentro de uma forma principal com um
material de padrdo com uma espessura pré-determinada e
carregando todo o espago restante dentro da forma principal
(incluindo a cavidade da forma fora da forma auxiliar) com
o material de base.

No artigo conformado da Figura 5, o padrdo 2 é
exposto em toda a superficie frontal e a parte posterior é
formada na base 3, que ndo é exposta & superficie frontal.
Como serd explicado com maior pormenor em seguida, este
artigo conformado é produzido carregando uma forma auxiliar
colocada dentro de uma forma principal e uma parte fora da
forma auxiliar com o material de padrdo da mesma espessura

pré-determinada e carregando todo o espago restante dentro
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da forma principal com o material de base. (A ordem das
operagdes de carga do material de padrdo e do material de
base pode ser livremente escolhida na producdo de todos os
artigos conformades de acordo com esta invencdo).

Os artigo conformados que, como se mostra nas Figura
1, 2 e 5, tém os seus padrdes expostos em toda ou parte das
suas superficies frontais, sdo obtidos colocando uma forma
auxiliar 5 adeqguada para o padrdo pretendido dentro de uma
forma principal 4 e carregando as partes da forma padrio
assim obtida correspondente ac padrdo 2 com um material de
padrdo seco e as suas partes correspondentes & base 3 com
um material de base. A Figura 4 mostra a forma auxiliar 5
utilizada na produgdo dos artigos conformados das Figuras 1
e 2, e a Figura 3 mostra uma vista em planta desta forma
auxiliar colocada dentro de uma forma principal, a Figura 7
mostra a forma auxiliar 5 utilizada na produgdc do artigo
conformado da Figura 5, e a Figura 6 mostra uma vista em
planta desta forma auxiliar colocada dentro de uma forma
principal.

No caso de se produzir um artigo de betdo conformado,
o material de padrdo carregado nha parte da cavidade da
forma pré-determinada da forma de padrdo constituida pela
forma principal 4 e pela forma auxiliar 5 & pé de cimento,
resina ou uma mistura sua e pode adicionalmente incluir
pelo menos um pigmento e agregados finos. Embora o material
possa ter absorvido alguma humidade apds a secagem, ele ndo

€ amassado com dgua e estd num estado gque se leva




facilmente & pulverizacio antes da carga. Por outro lado, o
material de base de betdo consiste principalmente em pé de
cimento, resina ou uma mistura sua e pode adicionalmente
incluir um agregado fino. No estado acabado é necessario
distinguir do material de padrdo na cor, brilho, textura e
propriedades semelhantes, e para este objectivo ele pode,
se necessdrio, conter um pigmento e um agregado grosseiro e
fibras escolhidas de entre védrios tipos de fibras que podem
ser utilizadas. O material pode ter absorvido alguma
humidade apds secagem mas ele ndo é amassado com dgua e
estd num estado facilmente pulverizdvel antes da carga.
Alternativamente, ele pode ter a forma de uma suspenséo de
betdo obtida por amassamento com dgua. Para além dos
componentes acima mencionados, quer o material de padréo
quer o material de base podem, se for considerado
necessario, ter ainda misturado com eles um ou mais
materiais moidos ou pulverizados do tipo granito, mdrmore,
ceramico, escoria, particulas pequenas reflectoras da luz e
produtos semelhantes. Eles podem também conter um ou mais
promotores de endurecimento e de cura, um agente de
resisténcia & 4dgua, um agente de expansdo e produtos
semelhantes. Os vdrios tipos acima mencionados de fibras
utilizdveis incluem fibras metdlicas, fibras de carbono,
fibras sintéticas, fibras de vidro e produtos semelhantes.
O processo para a produgdo de um artigo de betdo
conformado utilizando o material de padrdc acima mencionado

e o0 material de base serd explicado em seguida com maior




pormenor. A forma auxiliar 5 pode ser feita de folha
metdlica, pldstico, borracha, madeira, papel, tecido néo
tramado ou outro material insolidvel em dgua. Para permitir
a sua remogdao da forma principal, a forma auxiliar 5 é
construida de forma de ser aberta ndoc apenas na parte
superior mas também na parte inferior.

Para produzir o artigo conformado é carregado um
material de padrfoc vermelho e seco 9R na cavidade da forma
com a forma de T 5a separada dentro da forma auxiliar 5
colocada dentro da forma principal 4, e & carregado um
material de padrdo azul seco 9B nas cavidades da forma com
a forma de dois sectores 5b, e é carregado um material de
base seco ou humido na cavidade da forma no exterior da
forma auxiliar 5. Como se mostra na Fig. 8, todos os
materiais sdo carregados na mesma espessura. Eles podem ser
carregados em qualquer ordem pretendida. No final da carga
dos materiais, a forma auxiliar é removida da forma
principal. Se for carregado um material de base seco, é em
sequida fornecida dgua a todas as partes da forma principal
interior numa guantidade de forma a obter uma proporcgio de
dgua em relagdo a guantidade total de cimento ou de resina
contida no material de base 10 e materiais de padrdo 9R e
9B. Esta &agua serve para fazer com que os materials de
padrdo 9R e 9B e o material de base 10 endurecam dando
origem a um artigo conformado integral. Se for carregado um
material de base hiumido, € obtido o mesmo efeito em virtude

da dgua nele contida sem ser necessdrio o fornecimento de
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dgua adicional. Apés os materiais terem endurecido, &
removida a forma principal 4.

Como se mostra na Figura 9, para produzir o
artigo conformado que se mostra na Figura 2 sd@o carregados
os materiais de padrdo secos 9R e 9B nas cavidades da forma
5a e 5b da forma auxiliar 5 até se atingir uma espessura
que é inferior & espessura global do artigo conformado que
se pretende produzir, e em seguida é carregado um material
seco ou himido 10 numa espessura pré-determinada na
cavidade da forma no exterior da forma auxiliar 5 e por
cima dos materiais de padrio 9R e 9B. A forma auxiliar 5 é
em seguida removida e, se for utilizado um material de base
seco, é fornecida dgua a todos os materiais para fazer com
que eles enduregam obtendo-se um artigo conformado
integral, que ¢é em sequida removido da forma. Se for
utilizade um material de base himido, é obtido o mesmo
efeito em virtude da 4&dgua nele contida dispensar dgua
adicional. Alternativamente, como se mostra na Figura 10, é
carregado em primeiro lugar uma camada fina do material de
base 10 sobre a forma de padrdo, sfo em seguida carregados
os materiais de padrdo 9R e 9B com numa espessura pré-
determinada nas cavidades da forma 5a e 5b da forma
auxiliar, e finalmente, é carregado um material de base 10
numa espessura pré-determinada na cavidade da forma do
exterior da forma auxiliar. Em seguida a forma auxiliar é
removida e todos os materiais sdo feitos endurecer para se

obter um artigo conformado integral por meio do




fornecimento de dgua a esses materiais no caso de se
utilizar um material de base seco ou, se for utilizado um
material de base hiimida, utilizando o seu teor de dgua.
Como se mostra na Figura 11, para produzir o
artigo conformado que se mostra na Figura 5, carrega-se o
material de padr@o branco seco 9W, para representagdo do
pico coberto de neve de uma montanha, numa cavidade da
forma 5c criada na forma auxiliar 5, carrega-se um material
de padrdo castanho seco 9Br para representar a parte da
montanha, numa cavidade da forma 5d, carrega-se um material
de padrédo azul seco para representar o mar numa cavidade da
forma b5e, e carrega-se um material de padrdo de azul
celeste 95 para representar o céu na cavidade da forma por
fora da forma auxiliar 5. Estes materials sdoc todos
carregados até wuma espessura inferior & do artigo
conformado gue constitui o produto final que se pretende
obter. Em seguida, é carregado em todo interior da forma de
padrdo um material de base seco ou hiimido 10 numa
quantidade que permita obter um produto que é um artigo
conformado final com a espessura pretendida.
Alternativamente, o material de base humido ou seco 10 pode
ser carregado em primeiro lugar em todo interior da forma
de padrdo e os materiais de padr8o secos 9W, 9Br, 9B e 9S
ser em seguida carregados nas cavidades 5¢, 54 e 5e dentro
da forma auxiliar 5 e na cavidade da forma no exterior da
forma auxiliar 5. A forma auxiliar é em seguida removida da

forma principal. Se for utilizado um material de base seco,




é fornecida dgua numa quantidade pré-determinada em toda a
forma para fazer com gque os materiais endurecam e se
obtenha um artigo conformado integral. Se for utilizado um
material de base humido, é obtido o mesmo efeito em virtude
da dgua nele contida sem necessidade de fornecimento de
dgua adicional.

A resisténcia do artigo conformado obtido pelo
processo cima descrito pode ser aumentada colocando um
material de reforgo na forma de padrdo antes de carregar
nele os materiais. O material de reforgo utilizdvel para
este fim inclui fibras e filamentos de metal e de outros
materiais, vardes de ago, redes, metal expansivel, e vdrios
tipos de cordSes e de fios. E ainda possivel carregar o
material de base (ou os materiais de padrdo), sobre um ou
mais dos materiais de reforco acima mencionados sobre o
material carregado, e em seguida carregar os materiais de
padrdao (ou o material de base) por cima do material
carregado anteriormente sobreposto com o material de
reforgo. Isto ajuda a evitar o deslocamento entre as
camadas superior e inferior do material carregado e também
aumenta a ligacdo entre o padrdo e a base.

Em qualquer dos processos de produgdo acima
mencionados, logo que tenham sido carregados todos os
materiais de padrdo, é possivel remover a forma auxiliar da
forma principal quer antes guer depois do material de base
10 ter sido carregado, desde que a remogdo da forma

auxiliar seja efectuada numa fase que ndo prejudique a




qualidade do padrdoc que se pretende formar. No caso da
Figura 8, por exemplo, dado que o padréo se desintegrard se
a forma auxiliar for removida imediatamente apdés a carga
dos materiais de padréo 9R, 9B, a remocdo & conduzida apés
o material de base 10 ter sido carregado na cavidade da
forma no exterior da forma auxiliar. No caso da Figura 9, a
forma auxiliar 5 pode ser removida apds os materiais de
padrédo 9R e 9B e o material de base 10 terem sido todos
carregados na mesma espessura ou, alternativamente, eles
podem ser removidos apds o material de base ter sido ainda
carregado por cima dos materiais inicialmente carregados.
No caso da Figura 10, € removida a forma auxiliar apés os
materiais de padrdo 9R e 9B e todo o material de base 10
terem sido carregados, enquanto que no caso da Figura 11,
ela pode ser removida apds todos os materiais de padrdo 9S,
9W, 9Br e 9B terem sido carregados ou apdés o material de
base 10 ter sido ainda carregado por cima desses materiais.
Quando a forma auxiliar é removida, os materiais separados
pelas partigdes 5’ da forma auxiliar 5 (que podem ser
materiais de padrdo em ambos os lados ou um material de
padrdo num dos lados e o material de base no outro) migram
e enchem os espagos deixados pela remogdo da forma
auxiliar. Na altura da remogdo da forma auxiliar, é
preferivel provocar a vibracdo a forma auxiliar ou a forma
principal ou ambas wutilizando um vibrador de ondas
ultrassdénicas dado que isto controla a acgdo de migracdo

dos materiais e promove assim o preenchimento dos espagos




formados pela extracgdo das particdes das formas auxiliares.
Para o mesmo fim, durante o endurecimento dos materiais,
apés remogdo da forma auxiliar, é preferivel submeter todos
eles a pressdo por meio de uma prensa.

Tal como jd foi explicado, no caso em que se
utiliza um material de base seco, €& fornecida 4&gua
adequadamente a todas as partes do interior da forma
principal de forma a obter uma proporcdc de dgua pré-
determinada em relacdo a quantidade total de cimento ou de
resina contidos no material de base e nos materiais dos
padrdes. A este respeito, é possivel fornecer a quantidade
de dgua a regides especificas antes de outras regides de
forma a melhor regular o movimento entre as diferentes
regifes dos materiais. Por outro lado, quando se utiliza um
material de base humido, dado que a humidificacdo dos
materiais de padrdo € realizada principalmente em virtude
do teor de dgua do material de base, o teor de &dgua do
material de base 10 tem de ser ajustado antes tendo enm
vista a quantidade de &4gua necessdria para si prépric e
para os materiais de padrdo. Quando o teor de dgua do
material de base 10 ¢é insuficiente para humidificar
adequadamente os materiais de padr8o, pode obviamente ser
adicionada mais dgua a estes materiais.

Embora seja suficiente que a profundidade
(altura) da forma auxiliar 5 seja igual a espessura dos
materiais de padrdo que se pretendem nela carregar, €

geralmente mais conveniente que a forma auxiliar 5 seija
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suficientemente alta para se prolongar por cima da
superficie superior da forma principal 4, como se mostra
nos desenhos, dado que isto torna mais fdcil a sua remogdo.

Nas realizagdes anteriores, a forma auxiliar 5
foi descrita como sendo formada por um material que ndo é
soluvel em 4&gua. Alternativamente, contudo, ¢é tambénm
possivel utilizar uma forma auxiliar constituida por ou
outro material =soluvel em 4dgua. Neste caso, a forma
auxiliar 5 dissolve-se no seu lugar dentro da forma
principal 4 e, assim, ndo precisa de ser necessariamente
aberta no fundo. O processo para produzir um artigo
conformado de betdo utilizando uma forma auxiliar solidvel
em dgua € essencialmente o mesmo das realizagbes acima
mencionadas utilizando uma forma auxiliar insolidvel, sendo
a diferenga apenas nédo ser necessdria para a remocdo da
forma auxiliar da forma principal dado que a forma auxiliar
é dissolvida pela dgua fornecida ou pela &gua contida no
material de forma a que os materiais que foram separados
pelas particdes da forma auxiliar 5 (que podem se materiais
de padrdo em ambos os lados ou um material de padr&o num
dos lados e material de base no outro) migrem e preencham
0s espacos deixados pela dissolucdo da forma auxiliar. Para
promover esta acgdo de migragdo, os materiais podem ser
submetidos a vibracgdo e/ou presséio.

Se for desejavel que a forma auxiliar se
dissolva numa fase inicial, isto pode ser realizado

fornecendo 4&dqua aos materiais de padrio imediatamente




depois de se ter terminado a carga destes materiais, e
carregando em seguida o material de base. Neste caso, se
for utilizado um material de base seco, a quantidade de
dgua fornecida a ele apds ter sido carregado € menor do que
seria de outra forma. Se for utilizado um material de base
himido, o seu teor de dgua é reduzido de forma semelhante.
Se for desejdvel carregar um material de base htmido antes
dos materiais de padrdo, & utilizada uma forma auxiliar
feita de um material soldvel em dgua que tem um tempo de
endurecimento relativamente longo para se dissolver dado
que, de outra forma, a forma auxiliar é susceptivel de se
dissolver antes da carga do material de padrdo ter
terminado.

Dado que a forma auxiliar se dissolve dentro da
forma principal e ndo tem de ser removida, €& preferivel
dar-lhe uma profundidade (altura) igual & espessura dos
materiais de padrdoc gque se pretendem nela carregar.
Especificamente, ndo existe necessidade de ela sobressair
da superficie superior da forma principal.

Em qualquer dos processos acima mencionados de
produgdo de um artigo conformado em betdo, os materiais
podem ser carregados a uma densidade maior e mais finamente
compactados colocando a forma de padrdo num vibrador de
mesa e submetendo-a a vibragdo durante a carga dos
materiais de padrdo e do material de base.

A Figura 12 mostra um caso em que é colocado um

tapete espesso, compressivel 6 de tecide ndo tramado ou de




um produto semelhante sobre o piso da forma principal 4 e a
forma auxiliar 5 ¢é colocada por cima do tapete 6. E
adicionado um agente de expansdo a um ou mais dos materiais
de padrado secos 9R e 9B gue se pretendem carregar na forma
auxiliar 5 e o material de base a ser carregado na cavidade
da forma do exterior da forma auxiliar 5 (no exemplo
ilustrado, o agente de expansdo fol adicionado aos
materiais de padrdo 9R e 9B). Durante o endurecimento, os
materiais que contactam o agente de expansdo incham e
provocam a depressdo do tapete 6. Como resultado disso, o
padrdo ou base do artigo conformado final passa acima do
nivel de superficie geral do artigo conformado, dando ao
padrdo uma aparéncia tri-dimensional. Embora no exemplo
ilustrado a forma principal 4 seja aberta na parte
superior, pode ser realizado um efeito tri-dimensional mais
pronunciado cobrindo a parte superior da forma principal 4
com um tampa pesada de modo a assegurar que o inchamento
dos materiais ocorrerd principalmente na direcgdo do tapete
6. Além disso, se for utilizado um tapete 6 feito de um
material que absorve a dgua, o tapete absorvera qualguer
excesso de dgua e fard com que o teor de 4&dgua dos
diferentes materiais seja mantido uniforme, aumentando
assim as propriedades de resisténcia do artigo conformado.
Embora o produtc obtido do wmodo ilustrado nas
Figuras 12 e 13 seja semelhante ao da realizacdo da Figqura
8, €& também possivel aplicar técnicas semelhantes para

obter produtos semelhantes aos obtidos do modo ilustrado
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nas Figuras 9 e 11 mas possuindo padrdes com uma aparéncia
tri-dimensional. No caso da Figura 10, dado que os
materiais de padrdo sdo carregados por cima do material de
base previamente carregado 10, é por outro ladoc possivel
fazer com que o padrdo passe acima da superficie geral do
artigo conformado mesmo sem utilizar um tapete espesso por
exemplo, misturando um agente de expansdo nos materiais de
padrdo. Neste caso também, as propriedades de resisténcia
do artigo conformado podem ser aumentadas depositando um
tapete absorvente de dgua no fundo da forma principal antes
da insercdo da forma auxiliar.

A invengdo pode ser aplicada ndo apenas a
produ¢do de um artigo conformado com padrdes do tipo bloco
tal como descrito anteriormente mas também a um processo
para decorar a superficie de um artigo de betdo existente
ligando a ele um artigo conformado de betdoc com padrdes.
Este processo serd descrito em seguida.

Especificamente, é colocada uma forma de padréo
constituida, por exemplo, como na Figura 3 ou 6 colocando
um tapete 6 numa forma principal sem fundo 4, & superficie
do betdo que se pretende decorar. De forma semelhante as
realizagbes descritas anteriormente, sdo carregados um
material de betdo seco com padrdo e um material de base nas
cavidades da forma especificada da forma de padrdo. A forma
de padrdc é em seguida removida da superficie de betdo e é
fornecida &dgua aos materiais numa quantidade de modo a se

obter uma proporgio pré-estabelecida de dgua em relagdo a




quantidade total de cimento ou de resina contido nos
materiais de padrdo e no material de base. Esta dgua serve
para fazer com que os materiais endurecam e efectuem uma
ligagdo integral com a superficie de betdo.

E suficiente remover a forma de padrdo da
superficie de betdo em qualquer altura apdés ter sido
fornecida &gua aos materiais carregados mas antes dos
materiais terem endurecido. E, obviamente, possivel remover
apenas a forma auxiliar 5. Se a forma auxiliar 5 for feita
de obreia ou de outro material soluvel em dgua, ela serd
gradualmente dissolvida pela 4dgua fornecida, tornando
desnecessario remové-la.

No caso em dque se pretende decorar uma
superficie vertical de betdo, os materiais de betdo com
padrdes e o material de betdo de base sdo em primeiro lugar
carregados numa forma de padrdo que é fechada no fundo. E
em seguida fornecida uma quantidade adequada de &dgua aos
materiais, apds a desmoldagem parcial se isso for
necessdrio, e em seguida os materiais sfdo prensados contra
a4 superficie da parede, quer tal como carregados na forma
de padrdes quer apds serem removidos da forma de padrdes, e
sédo mantidos neste estado por um sistema adequado até que
os materiais tenham endurecidoc e se tenham 1ligado
integralmente com a superficie da parede.

A remocgdo da forma de padrbes da superficie da
parede pode alternativamente ser efectuada apés a dgua ter

sido fornecida aos materiais carregados nas cavidades da




forma numa fase anterior aos materiais terem endurecido. E
assim, obviamente, possivel remover apenas a forma auxiliar
5. Se a forma auxiliar 5 for feita de obreia ou de qualquer
outro material soldvel em &gua, ela serd gradualmente
dissolvida pela &dgua fornecida, tornando desnecessdria a
sua remocdo. Para além do caso em que ¢ montada a forma
principal 4 em recessos existentes na superficie de parede
existente, a ligacdo do artigo conformado de betdo com
padrdes a superficie da parede tem de ser conduzida
mantendo a forma principal 4 em posigdo até que os
materiais de ©betdo tenham endurecido. Este processo
proporcicna uma maneira simples de decorar superficies
cilindrica, onduladas e outras ndo planas.

Quando o artigo conformado €& constituido por um
material cerdmico, o material de padrdo seco pode, por
exemplo, ser constituido por um ou mals dos materiais
seqguintes, argila, particulas de rocha, grdnulos de rocha,
particulas de vidro, e grénulos de vidro, com ou sem um
pigmento ou corante a eles adicionado. O termo "particula®
aqui utilizado é definido como sendo um didmetro na gama de
alguns milimetros até cercfa de 10 mm. O material pode
absorver alguma dgua ou ter sido adicionado com um agente
lubrificante/ligante apés secagem mas ele ndo é amassado
com dgua ou com O agente lubrificante/ligante e estd num
estado facilmente pulverizdvel. O material de base pode,
por exemplo, ser constituido por um ou mais materiais de

entre, argila, particulas de rocha, grdnulos de rocha,




particulas de vidro e granulos de vidro, com ou sem um
pigmento ou corante adicionado. No estado acabado @&
necessdrio distinguir do material de padrdo na cor, brilho,
textura e propriedades semelhantes. O material pode
absorver alguma humidade ou ser adicionado com um agente
lubrificante/ligante apés secagem mas ele ndo é amassado
com dgua nem com o agente lubrificante/ligante e estd num
estado que ¢ facilmente aplicado por pulverizacdo antes da
sua carga. Alternativamente, pode ser um material humido
obtido por amassamanto com dgua ou lubrificante. Para além
dos componentes acima referidos, o material de padrdo e o
material de base pode, se necessdrio, ser ainda misturado
com um material cerdmico granular ou em pé, metal granular
ou em pé ou outros minerals, e pode também conter um ou
mais lubrificantes, agentes ligantes e outros aditivos.

A forma auxiliar 5 utilizada em ligagdo com os
materiais de padrdo e de base acima mencionados podem ser
feita de material ceré&mico, borracha, madeira, papel,
tecido ndo tramado ou outro material ndo soldvel em dgua ou
noutros solventes e estd aberto ndo apenas na parte
superior mas também no fundo de modo a permitir a sua
remocéo da forma principal.

Para a produgcdo do material bruto para o artigo
conformado que se mostra na Figura 1 é carregado um
material de padrdo seco 9R que se torna vermelho apds
sinterizacdo na cavidade da forma de cavidade do molde com

a forma em T repartida 5a dentro da forma auxiliar 5




colocada dentro da forma principal 4, é carregado um
material de padrdo seco 9B que se torna azul apds
sinterizagdo nas cavidades com a forma de dois sectores 5b,
e € carregado um material de base seco ou hiimido 10 na
cavidade da forma por fora da forma auxiliar 5. Como se
mostra na Figura 8, todos materiais sdo carregados a mesma
espessura. Eles podem ser carregados em qualquer ordem
pretendida. No final da carga dos materiais, ¢ removida a
forma auxiliar da forma principal.

Na presente realizagdo, pode ser obtido um
artigo cerdmico conformado com um padrdo transldcido
utilizando materiais de padrdo que se tornam translicidos
apdés sinterizacédo.

Como se mostra na Figura 9, para produzir o
produto bruto para o artigo conformado que se mostra na
Figura 2, sdo carregados os materiais de padrdo 9R e 9B na
cavidade da forma 5a e 5b da forma auxiliar 5 até uma
espessura que é inferior & espessura global do produto
bruto para o artigo conformado, e em seguida é carregado um
material de base 10 a uma espessura pré-determinada na
cavidade da forma por fora da forma auxiliar 5 e por cima
dos materiais de padrdo 9R e 9B. A forma auxiliar 5 é em
seguida removida. Alternativamente, como se mostra na
Figura 10, é carregada em primeiro lugar uma camada fina do
material de base 10 em toda a forma de padrdo, =do em
sequida carregados os materiais de padrdo 9R e 9B até uma

espessura pré-determinada nas cavidades da forma 5a e 5b da




forma auxiliar, e, finalmente, o material de base 10 é&
carregado a uma espessura pré-determinada na cavidade da
forma por fora da forma auxiliar. Em seguida é removida a
forma auxiliar.

Como se mostra na Figura 11, para produzir o
produto bruto para o artigo conformado que se mostra na
Figura 5, é assim adequado um material de padrdo seco 9W
que se torna branco apds sinterizacdo para representar o
pico coberto de neve de uma montanha numa cavidade da forma
5¢c estabelecida na forma auxiliar 5, & carregado um
material de padrdo seco 9Br que se torna castanho apés
sinterizagéo e que é assim adequado para representar o lado
da montanha numa cavidade da forma 5d, ¢é adequado um
material de padrdo azul 9B gque torna azul apds sinterizacgéo
e que é assim adequado para representar o mar numa cavidade
da forma 5e, e é carregado um material de padrdo seco 9S
que se torna azul celeste apds sinterizacdo e é assim
adequado para representar o céu na cavidade da forma por
fora da forma auxiliar 5. Estes materiais s8o todos
carregados até uma espessura inferior & do produto bruto
para o artigo conformado. Em seguida, é carregado um
material de base seco ou humido 10 em todo o interior da
forma de padrdo numa guantidade adequada para obter um
produto bruto com a espessura desejada. Alternativamente, o
material de base 10 pode ser carregado em primeiro lugar em
todo o interior da forma de padrdo e os materiais de padrdo

seco 9W, 9Br, 9B e 95 podem ser em seguida carregados nas




cavidades 5c, 5d e 5e dentro da forma auxiliar 5 e na
cavidade no exterior da forma auxiliar 5. A forma auxiliar
é em seguida removida da forma principal.

Em gualgquer dos processos de produgdo acima
mencionados, logo gque tenham sido carregados todos os
materiais de padrdo, é possivel remover a forma auxiliar da
forma principal antes ou depois do material de base 10 ter
sido carregado, desde que a remogdo da forma auxiliar seija
efectuada numa fase em que ela ndo degrade a qualidade do
padréo que se pretende obter. No caso da Figura 8, por
exemplo, dado que o padrdo se desintegra se a forma
auxiliar for removida imediatamente apés a carga dos
materiais de padrdo 9R, 9B, a remogdo é efectuada apés o
material de base 10 ter sido carregado na cavidade da forma
por fora da forma auxiliar. No caso da Figura 9, a forma
auxiliar 5 pode ser removida apds os materiais de padrdo 9R
e 9B e o material de base 10 terem sido todos carregados
até & mesma espessura ou, alternativamente, pode ser
removida apés o material de base ter sido ainda carregado
por cima dos materiais carregados inicialmente. No caso da
Figura 10 a forma auxiliar é removida apés os materiais de
padrdo 9R e 9B o todo o material de base 10 terem sido
carregados, enquanto que no caso da Figura 11 ele pode ser
removido depois de todos os materiais de padrdo 98, 9W, 9Br
e 9B terem sido carregados ou apés o material de base 10
ter sido ainda carregado por cima destes materiais. Quando

a forma auxiliar é removida, os materiais separados pelas
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particdes 5f da forma auxiliar 5 (que podem ser os materiais
de padrdao em ambos os lados ou um material de padrfo num
dos lados e o material de base no outro) migram para dentro
e preenchem os espagos deixados pela remocdo da forma
auxiliar. Na altura da remogdo da forma auxiliar, é
preferivel provocar a vibragdo da forma auxiliar ou da
forma principal ou ambas utilizando um vibrador ou sondas
ultrassonicas dado que isto regula a acgdo de migracdo dos
materiais e promove assim o enchimento dos espacos formados
pela extraccdo das particdes da forma auxiliar. Com o mesmo
objectivo, durante o endurecimento dos materiais apdés a
remogdo da forma auxiliar, é preferivel submeter todos eles
a pressdo por meio de uma prensa.

No caso de se utilizar um material de base seco,
é adequadamente fornecida dgua ou um agente
lubrificante/ligante a todas as partes do interior da forma
principal numa quantidade sufeciente para obter um teor de
agua ou de agente Ilubrificante/ligante necessdrio para
conformar sob pressdo o produto bruto. Para controlar o
movimento entre os diferentes materiais ou para outros
objectivos, a dgua ou o agente lubrificante/ligante pode
ser fornecido em vregides especificas antes de outras
regides.

Quando se utiliza um material de base himido, se
o teor de 4dgua ou de agente Ilubrificante/ligante for
superior ao necessdrio, o excesso de &dgua ou de agente

lubrificante/ligante ¢é fornecido ao material de padréo




seco. Quando o] teor de dgua ou de agente
lubrificante/ligante do material de base 10 e do material
de padrdo é insuficiente, pode obviamente ser adicionada
mais dgua ou lubrificante/ligante a esses materiais.

Quando a forma auxiliar 5 fol removida e o
material de padrdo e o material de base tém o teor de dgua
ou de lubrificante/ligante necessdrio para a conformagio
por pressdo, os dois tipos de materiais da forma principal
sdo prensados para se obter um produto bruto para o artigo
cerdmico conformado. O produto bruto é em seguida removido
da forma principal e aquecido & temperatura necessdria para
o sinterizar obtendo-se um artigo cerédmico conformado.
Antes da sinterizagdo, o teor de dgua ou o teor do agente
lubrificante/ligante do produto bruto pode ser ajustado
e/ou pode ser aplicado a ele um vidrado.

Quando € utilizada uma forma auxiliar 5 feita de
obreia ou de outro material soldivel em &gua ou em
solventes, ela serd dissolvida. Assim dado que ela ndoc tem
de ser removida, ndo necessita de ser aberta no topo e no
fundo mas pode ser fechada no fundo.

O processo para a preparagdo de um artigo
conformado cerdmico do tipo representado nas Figuras 1, 2
ou 5 utilizando uma forma auxiliar feita de obreia ou um
material soliuvel em dgua ou noutro solvente é
essencialmente o mesmo das realizagbes anteriores que
utilizam uma forma auxiliar insoldvel, sendo a 1nica

diferenca a de ndo existir a necessidade de remover a forma
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auxiliar da forma principal dado que a forma auxiliar é
dissolvida pela &dgua ou pelo agente lubrificante/ligante
contidos nos materiais e assim os materiais que foram
separados pelas partigdes da forma auxiliar 5 (que podem
ser materiais de padrdo em ambos os lados ou um material de
padrdo num dos lados e o material de base no outro) migram
e preenchem os espagos deixados pela dissolucdo da forma
auxiliar. Para promover esta acgdo de enchimento, os
materiais podem ser submetidos a vibracdo e/ou presséo.

Se for desejdvel gque a forma auxiliar se
dissolva numa fase anterior, isto pode ser conseguido
fornecendo &gua ou um agente lubrificante/ligante aos
materiais de padrdo imediatamente apdés a carga destes
materiais ter terminado, e carregando em seguida o material
de base. Neste caso, se for utilizado um material de base
seco, a quantidade de dgua ou de lubrificante/ligante a ele
fornecido apds ter sido carregado é menor do gque seria de
forma contrdria. Se for utilizado um material de base
himido, o seu teor de dgua ou de agente
lubrificante/ligante é de forma semelhante reduzido. Se for
desejdvel carregar um material de base htmido antes dos
materiais de padrdo, é utilizada uma forma auxiliar feita
de um material soldvel em agua ou num agente
lubrificante/ligante que leve um tempo relativamente longo
para se dissolver dado que, de outra forma, a forma
auxiliar pode dissolver-se antes da carga do material de

padrédo ter terminado.
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Dado gue a forma auxiliar se dissolve dentro da
forma principal e ndo tem de ser removida, é preferivel
dar-lhe uma profundidade (altura) igual & espessura dos
materiais de padrdo gque se pretendem carregar nela.
Especificamente, ndo existe a necessidade de ela sobressair
por cima da superficie superior da forma principal.

Em qualquer dos processos acima referidos para
produzir um artigo cerlmico conformado, os materiais podem
ser carregados a malores densidades e mais finamente
empacotados colocando a forma de padrdo numa mesa vibradora
e submetendo-a a vibragdo durante a carga dos materiais de
padrdo e do material de base. A Figura 12 mostra um caso em
que se coloca um tapete espesso, compressivel 6 de tecido
ndo tramado no piso da forma principal 4 e se coloca a
forma auxiliar 5 por cima do tapete 6. Com esta disposicgdo,
0 tapete absorvera qualquer agua e agente
lubrificante/ligante em excesso e fard com que seja
assegurado que 0 teor de agua e de agente
lubrificante/ligante dos diferentes materiais seja mantido
uniforme, promovendo assim a desgasificacdo dos materiais
durante a prensagem de forma a aumentar as propriedades de
conformagdo e de moldagem do produto bruto.

Embora o produto brutc obtido do modo referido
nas Figuras 12 e 13 seja semelhante ao da realizacdo da
Figura 8 é também possivel aplicar técnicas semelhantes
para obter produtos brutos semelhantes aocs cobtidos na forma

indicada nas PFiguras 9 e 11. Por outro lado, no caso da
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Figura 10 em que sdo carregados os materiais de padrdo por
cima do material de base carregado anteriormente 10, pode
ser depositada uma camada absorvente de dgua ou de 6leo na
superficie de topo do material bruto ou no piso da forma
principal. Isto assegurard que o teore de dgua e de agente
lubrificante/ligante dos diferentes materiais & mantido
uniforme e é assim promovida a desgasificacio dos materiais
durante a prensagem, © dque por sua vez melhora as
propriedades de conformagdo e de moldagem do produto bruto.

Quando o artigo conformado tem de ser
constituido por pedra artificial, o agregado utilizado como
material de padrdo seco pode, por exemplo, ser constituido
por um ou mals materiais escolhidos de entre gravilha,
pedagos de rocha, ceramico, vidro, pldstico, madeira, e
outros pedagos deste tipo, com ou sem um pigmento. O
material pode ter absorvido alguma 4&gua ou ter sido
adicionado a um solvente mas ele ndo é amassado com &dgua ou
com solvente e estd num estado facilmente aplicdvel por
pulverizacdo e fornecimento as cavidades da forma.

0 agregado utilizado como material de base pode,
por exemplo, ser constituido por um ou mais materiais
escolhidos de entre pedagos de rocha, cerd@mico, vidro e
plédstico, com ou sem um pigmento ou corante adicionado. No
estado acabado € necessdrio distinguir do material de
padrdo em cor, brilho, textura e propriedades semelhantes.

Como material para se obter o material de padréo

e o material de base carregados na forma de padrdo para




endurecerem pode ser utilizada uma combinacdo de mistura de
pé de cimento e dgua, de pd de cimento, resina e dgua, ou
de resina e dgua ou solvente. Além disso, gqualquer dessas
combinagdes pode ainda incluir nela misturado um pé fino
escolhido de entre um ou mais materiais como rocha,
cerdmico, vidro e pldstico. Se necessdrio, o material pode
ainda ter nele misturado outro material como por exemplo
véarios pds, grénulos ou fibras e/ou qualquer dos varios
aditivos.

Os pés e granulos acima mencionados incluem pés
e gréanulos de escodria, cinza volante, particulas finas
reflectoras da luz ou outras substincias desse tipo. As
fibras utilizdveis incluem fibras metdlicas, fibras de
carbono, fibras sintéticas, fibras de vidro e produtos
semelhantes. Os aditivos que se podem utilizar incluem
agentes de contracgdo, agentes de solidificacde e de
endurecimento, agentes de retardagdo, agentes de
impermeabilizagdo & 4&dgua, agentes de expansdo, agentes
redutores de dgua, agentes fluidizantes e produtos
semelhantes.

Se necessdrio para aumentar a aderéncia do
material de endurecimento com o agregado de padrdo e o
agregado de base, estes materiais podem ser pulverizados ou
mergulhados em dgua, solvente ou um agente de tratamento da
superficie.

Para utilizar o agregado de padrdo e o agregado

de base para se obter um bloco de pedra artificial, &
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carregado um agregado de padrdo vermelho 9R na cavidade da
forma com © aspecto de T 5a dentro da forma auxiliar 5
colocada dentro da forma principal 4, ¢é carregado um
agregado de padrdo azul 9B nas cavidades da forma com o
aspecto de dois sectores 5b, e é carregado um agregado de
base 10 na cavidade da forma por fora da forma auxiliar 5.
Como se mostra na Figura 8, todos materiais sfo carregados
a4 mesma espessura, mas podem ser carregados em gqualguer
ordem pretendida. Apdés a carga dos materiais, a forma
auxiliar € removida da forma principal e é carregado um
material de endurecimento nos espagos dentro dos agregados
respectivos para fazer com que eles endurecam e se obtenha
um artigo conformado integral. Apés os materiais terem
endurecido, o artigo conformado integral ¢é removido da
forma principal 4.

Como se mostra na PFigura 9, para se obter o
bloco que se mostra na Figura 2, sdo carregados os
agregados de padrdo 9R e 9B nas cavidades da forma 5a e 5b
da forma auxiliar 5 até uma espessura que & inferior a
espessura global do bloco produto, e em seguida é carregado
um agregado de base 10 até uma espessura pré-determinada
quer na cavidade da forma por fora da forma principal 5
guer por cima dos agregados de padrdo 9R e 9B. A forma
auxiliar 5 é em seguida removida e é carregado um material
de endurecimento nos espagos dentro dos agregados
respectivos para fazer com gue eles endurecam e seja obtido

um artigo com formado integral. Alternativamente, como se
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mostra na Figura 10, é carregado enm priﬁeiro lugar uma
camada fina do agregado de base 10 dentro da forma de
padrdo, sdo em seqguida carregados os agregados de padrdo 9R
e 9B até uma espessura pré-determinada nas cavidades da
forma 5a e 5b da forma auxiliar, e, finalmente, é carregado
o agregadc de base 10 numa espessura pré-determinada na
cavidade da forma por fora da forma auxiliar. Em seguida a
forma auxiliar é removida e é carregado um material de
endurecimento nos espacgos dentro dos agregados respectivos
para fazer com que eles enduregam e seja obtido um artigo
com formado integral.

Como se mostra na Figura 11, para se obter
o bloco que se mostra na Figura 5, é carregado um agregado
de padrdo branco 9W para representar o pico coberto de neve
de uma montanha numa cavidade de forma 5c criada na forma
auxiliar 5, é carregado um agregado de padrdo castanho 9Br
para representar um dos lados da montanha numa cavidade da
forma 5d, €& carregado um material de padrdo azul 9b para
representar o mar numa cavidade da forma 5e, e é carregado
um agregado de padrdo azul celeste 9S para representar o
céu na cavidade da forma por fora da forma auxiliar 5.
Estes agregados sdo todos carregados até uma espessura
inferior 4 do artigo conformado final que se pretende
obter. Em seguida, é carregado um agregado de base 10 no
interior da forma de padrdo numa quantidade que permita

obter wum artigo conformado final com a espessura

pretendida. Alternativamente, o agregado de base 10 pode
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ser carregado em primeiro lugar em todo 6 interior da forma
de padré@o e os agregados de padrdo 9W, 9Br, 9B e 95 sdo em
seguida carregados nas cavidades 5c¢, 5d e 5e dentro da
forma auxiliar 5 e a cavidade da forma por fora da forma
auxiliar 5. A forma auxiliar é em sequida removida da forma
principal e é carregado um material de endurecimento nos
espacos entre os agregados respectivos para fazer com que
eles comolidem e se obtenha um artigo conformado integral.
Em qualguer dos processo de produgdoc acima
referidos, logo gque todos os agregados de padrdo tenham
sido carregados, ¢é possivel remover a forma auxiliar da
forma principal gquer antes quer depois do agregado de base
10 ter sido carregado, e a remocdo da forma auxiliar é
efectuada numa fase que ndo prejudique a qualidade do
padrdo que se pretende obter. No caso da Figura 8, por
exemplo, dado que o @padrdo se desintegra se a forma
auxiliar for removida imediatamente apés a carga dos
agregados de padrdo 9R, 9B, a remocdo & feita apds o
agregado de base 10 ter sido carregado na cavidade da forma
por fora da forma auxiliar. No caso da Figura 9, a forma
auxiliar 5 pode ser removida apés os agregados de padrdo 9R
e 9B e o agregado de base 10 terem sido todos carregados a
mesma espessura ou, alternativamente, pode ser removida
apdés ter sido depois carregado o agregado de base por cima
dos agregados inicialmente carregados. No caso da Figura
10, € removida a forma auxiliar apdés os agregados de padrdo

9R e 9B e todo o agregado de base 10 terem sido carregados,
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enquanto que no caso da Figura 11, ela éode ser removida
apés todos os agregados de padrdo 95, 9W, 9Br e 9B terem
sido carregados ou apds o agregado de base 10 ter sido
depois carregado por cima desses agregados. Quando a forma
auxiliar é removida, os agregados separados pelas particdes
5’ da forma auxiliar 5 (que podem ser agregados de padrdo
em ambos os lados de um agregado de padrdo ou num dos lados
e agregado de base no outro) penetram e preencham os
espacos deixados pela remogdo da forma auxiliar. Na altura
da remogdo da forma auxiliar, & preferivel efectuar a
vibragdo da forma auxiliar e/ou da forma principal
utilizando um vibrador ou ondas ultrassénicas dado que isto
controla a acgdo de penetragido dos agregados e promove
assim o preenchimento dos espagos formados pela extracgdo
das particbes da forma auxiliar. Para o mesmo fim, durante
o endurecimento dos agregados apdés a remocdo da forma
auxiliar, é preferivel submeter todos eles a pressio por
meic de uma prensa.

A carga do material de endurecimento através dos
espagos agregados pode ser efectuada por carga em vazio.
Além disso, é possivel fornecer a quantidade de material de
endurecimento para regides especificas antes de outras
regides de modo a melhor reqular o movimento entre as
diferentes regides do material. Além disso, dependendo da
fluidez do material de endurecimento, é possivel utilizar
um agregado de base gue tenha sido carregado antes com o

material de endurecimento. Embora seja suficiente que a
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profundidade (altura) da forma auxiliar 5 seja igual &
espessura dos agregados de padrdo gue se pretendem nela
carregar, €& geralmente mais conveniente que a forma
auxiliar 5 seja feita suficientemente alta para sobressair
por cima da superficie superior da forma principal 4, como
se mostra nos desenhos, dado que isto torna mais fécil a
sua remogao.

No processo de obtencdo de um artigo de pedra
artificial conformado acima representado, a forma auxiliar
foli descrita como sendo formada por um material insoldvel.
Alternativamente, é também possivel contudo, utilizar uma
forma auxiliar constituida por obreia ou outro material
solivel em dgua ou em solvente. Neste caso, a forma
auxiliar é dissolvida pelo material de endurecimento e,
portanto, pode ser fechada no fundo.

Dado que a forma auxiliar se dissolve apds os
agregados de padrdc e de base terem sido nela carregados,
ela ndo tem de ser removida. Para além desta diferenca, o
processo de obtencdo de um artigo conformado utilizando uma
forma auxiliar insolivel é essencialmente o mesmo da
realizagdo acima mencionada que utiliza uma forma auxiliar
insoldvel. Quando a forma auxiliar se dissolve, os
agregados gque foram separados pelas particdes da forma
auxiliar (que podem ser agregados de padrdo em ambos os
lados ou um agregado de padréo num dos lados e um agregado
de base no outro) penetram e preenchem os espacos deixados

pela dissolugdo da forma auxiliar. Para promover esta acgdo




de penetragdo, os materials podem ser submetidos a vibracédo
e/ou presséo.

Se for desejdvel que a forma auxiliar se
dissolva numa fase anterior, isto pode ser realizado
fornecendo um material de endurecimento aos agregados de
padrao imediatamente depois de se ter terminado a carga
destes agregados, e carregando em seguida um agregado de
base. Neste caso, a guantidade de material de endurecimento
posteriormente carregado é reduzido. Se for desejdvel
carregar um agregado de base pré-carregado com um material
de endurecimento antes dos agregados de padrdo, é utilizada
uma forma auxiliar feita de um material soltvel que leva um
tempo relativamente longo para se dissolver dado que, de
outra forma, a forma auxiliar € susceptivel de se dissolver
antes da carga dos agregados de padrdo ter terminado.

Dado gue a forma auxiliar se dissolve dentro da
forma principal e ndo tem de ser removida, é preferivel
dar-lhe uma profundidade (altura) igual a espessura dos
materiais de padrdo que se pretendem nela carregar.
Especificamente, ndo hd necessidade de ela sobressalir acima
da superficie superior da forma principal.

No processo acima mencionado de produgdo de um
artigo conformado de pedra artificial, os agregados pode
ser carregados a uma densidade maior e mais finamente
compactados colocando a forma de padrdo numa mesa vibradora
e submetendo-a a vibragdo durante a carga dos agregados de

padrio e do agregado de base. A Figura 12 mostra um caso enm




que é depositada uma camada espessa, compressivel 6 de
tecido ndo tramado ou de um produto semelhante no piso da
forma principal 4 e é colocada a forma auxiliar 5 por cima
da camada 6. E adicionado um agente de expansdo a um ou
mais dos agregados de padrdo secos 9R e 9B que se pretendem
carregar na forma auxiliar 5 e o agregado de base que se
pretende carregar na cavidade da forma por fora da forma
auxiliar 5 (no exemplo ilustrado, o agente de expansdo foi
adicionado aos agregados de padrdo 9R e 9B). Durante o
endurecimento, os agregados contendo o agente de expansdo
incham e provocam a depressdo da camada 6. Como resultado
disso, o material de padrdo ou material de base do artigo
conformado final sobe acima da superficie geral do artigo
conformado, dando origem a um padrdoc com uma aparéncia tri-
dimensional. Embora no exemplo ilustrado a forma principal
4 seja aberta na parte superior, pode ser criado um efeito
tri-dimensional mais pronunciado cobrindo a parte superior
da forma principal 4 com um tampa pesada de modo a
assegurar que o inchamento dos materiais ocorrerd
principalmente na direcgfdo da camada 6. Além disso, se for
utilizada uma camada 6 feita de um material que absorve
agua ou oOleo, a camada absorverd qualquer excesso de dgua
ou solvente e fard com que o teor de &dgua dos diferentes
materiais seja mantido uniforme, melhorando assim as
propriedades de resisténcia do artigo conformado.

Embora o artigo conformade de pedra artificial

obtido do modo indicado nas Figuras 12 e 13 seja semelhante
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ao da realizagdo da Figura 8, é também possivel aplicar
técnicas parecidos para se obterem artigos conformados
semelhantes aos obtidos do modo indicado nas Figuras 9 e
11. No caso da Figura 10, por outro lado, dado que os
agregados de padrdo 9R e 9B sdo carregados por cima do
agregado de base previamente carregado 10, é possivel fazer
com que o material de padrdo passe acima da superficie
geral do artigo conformado mesmo sem utilizar uma camada
espessa, por exemplo, por mistura de um agente de expansdo
no material de endurecimento que se carrega nos vazios dos
padrdes do agregado. Neste caso também, as propriedades de
resisténcia do artigo conformado podem ser melhoradas
depositando uma camada absorvente de dgua ou de éleo no
piso da forma principal antes da insercdo da forma
auxiliar.

Em qualquer dos processos acima individualmente
explicados para produzir um artigo conformado de betfo, um
artigo conformado cerdmico ou um artigo conformado de pedra
artificial, ¢é vantajoso, tal como ilustrado nas Figuras 14
e 15, depositar no piso da forma principal 4 uma placa ou
chapa possuinde pinos ou projecgdes 7’ ou uma chapa 8
possuindo implantados, sobressaidos ou fixados pélos, pinos
ou aros 8' e colocar a forma auxiliar 5 por cima desta
placa ou chapa. Entdo quando os materiais de padrdo 9R, 9B
e os materiais de base 10 forem carregados nas cavidades da
forma respectiva, eles serdo mantidos em posicdo pelos

pinos ou projecgdes 7’ ou pelos pélos, pinos ou aros 8‘.
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Como resultado disso, serd evitada uma deslocacdo por
efeito da vibragdo ou acgdo semelhante, até gue eles tenham
endurecido completamente, assegurando assim limites bem
definidos entre os diferentes materiais de padrdo e entre
os materiais de padrdc 9R e 9B e o material de base 10.

A necessidade para remover a chapa ou placa que
possuli os pinos, projecgdes, pélos, ou aros pode ser
eliminada conformando toda a chapa ou placa incluindo os
elementos que se projectam dela de um material soldvel que
se dissolverd na altura em que os diferentes materiais
tenham endurecido. Utilizar ou ndo uma chapa ou placa
solivel ou insolivel €& decidido tendo em vista o grau de
retengdo necessdria para os materiais.

Serd agora descrito um processo para utilizar
uma forma de padrao constituida por um material deformdvel
para produzir artigos de padrdo conformados ou outra
configuragdo de tipo de bloco, com referéncia as Figuras 16
a 25.

As Figuras 16 a 18 ilustram uma realizacgdo para
produzir um artigo conformado cilindrico. A forma principal
4 é constituida por um quadro periférico deformdvel 11
feito de borracha natural, borracha sintética, pldstico ou
um material semelhante e uma folha de fundo que se pode
enrolar 12 feita de folha de metal, pléstico, papel, tecido
ngo tramado, tecido de malha ou tecido tramado, folha de
borracha ou um material semelhante. O quadro periférico 11

é colocado na folha de fundo 12 e é colocada uma forma
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auxiliar 5 numa posigdo pré-determinada dentro da 4rea
rodeada pelo quadro periférico 11. Os materiais de padréo
seco 9R e 9B sdo carregados na forma auxiliar e é carregado
um material de base 10 na cavidade da forma por fora da
forma auxiliar 5 (Figura 16). Apds os dois tipos de
material terem sido levados a um estado deformdvel devido &
sua solidificacdo, a d&drea dentro do quadro periférico &
coberta com uma folha auxiliar gque se pode enrolar 13
semelhante & folha do fundo 12 (Figura 17). Os dois tipos
de material dentro da &rea rodeada pelo quadro periférico
11 sdo enrolados juntamente com o quadro periférico 11, e
ensanduichados entre a folha de fundo 12 e a folha auxiliar
13 (Figura 18) os dois tipos de material s&oc mantidos num
estado enrolado até eles endurecerem, sendo obtido um
artigo conformado cilindrico que possui um padrdo 2 exposto
numa posigdo sua pretendida (quando sdo utilizados
materiais cerdmicos, é obtido um produto bruto que é em
seguida sinterizado para o artigo conformade final com
padrdes).

No exemplo que se mostra na Figura 19, os
materiais de padr@o e o material de base sio carregados da
forma referida no caso da Figura 16. Apdés eles terem sido
levados a um estado deformdvel devido 4 sua solidificacéo,
etc, eles sdo embalados em torno de uma matriz 14 coerente
com a forma interna do artigo conformado cilindrico que se

pretende obter (cilindrico no caso de um artigo com a forma

cilindrica) e s8o mantidos embalados em volta dele até que
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ele tenha endurecido obtendo-se um a?tigo cilindrico
conformado. ©Neste caso, dado gue as superficies dos
materiais de padrdo 9R e 9B e o material de base 10 exposto
na parte superior dentro do quadro periférico 11 séo
mantidos em contacto com a superficie exterior da matriz
14, a folha auxiliar 13 pode ser omitida. A utilizacdo de
uma matriz poligonal 14 torna possivel obter um artigo
cilindrico conformado possuindo uma configuragdo poligonal
em secgao.

No processo de embalagem ou enrolamento
ilustrado nas Figuras 18 e 19, gqguando as extremidades
opostas do quadro periférico 11 entram em contacto, forma-
se uma cavidade na interface entre as faces opostas do
material de base. Uma forma de resolver este problema é
sobrepor ligeiramente as faces opostas do quadro periférico
11 de modo a formar uma dupla camada do material de base
nessa interface. Outra alternativa é cortar as extremidades
opostas do quadro periférico 11 de modo a que as faces
opostas expostas do material de base possam ser levadas a
contacto de modo a evitar a formagdo de um espago na
interface.

De modo semelhante, é ainda possivel produzir um
artigo conformado cilindrico carregando os materiais de
padrdo 9R e 9B ¢ o material de base 10 na forma de padrdo 4
do modo indicado na Figura 16, removendo o quadro
periférico 11 como se mostra na Figura 20 apds os materiais

carregados terem endurecido, embalando-os em conjunto com a
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folha de fundo 12 numa matriz 15 coerénte com a forma
interna do artigo cilindrico conformado que se pretende
obter possuindo flange 15’ em ambas as extremidades, e
mantendo os dols tipos de material numa condigdo enrolada
até eles endurecerem (Figura 21). Tal como no casc da
Figura 19, o comprimento interno do quadro principal 11 é
obviamente feito igual ao perimetro exterior da matriz 15 e
a sua largura é igual a distédncia entre as flanges 15’. E
ainda possivel omitir a utilizacdo da folha auxiliar 13 e é
possivel obter um artigo conformado cilindrico possuindo
uma configuragdo com uma secgdo poligonal utilizando uma
matriz poligonal 15.

Embora a descrigdo anterior se refira & producéo
de um artigo com a forma cilindrica, € também possivel
deformar parcialmente ou totalmente a forma de padrdo de
modo a obter artigos conformados com uma figuracéo
diferente da cilindrica.

Por exemplo, pode ser obtido um artigo
conformado com uma configuragdo sobressaida para baixo
carregando os materiais de padrdo 9R e 9B e o material de
base 10 na forma de padrdo do modo indicado na Figura 16,
colocando o produto obtido numa matriz inferior 18 cuja
superficie superior é formada por um recesso 16 preenchido
com gel 17, como se mostra na Figura 22, comprimindo-a por
cima com uma matriz superior 20 que possui uma

protuberdncia 19 que é complementar ao recesso 16 (Figura

23), fazendo assim com que a sua superficie superior seja

- 44 -




deprimida pela protuberdncia 19 e a sua superficie inferior
seja forcada para dentro do recesso 16. Neste caso, dado
que a unica parte da forma de padrdo a ser deformada & uma
parte da folha de fundo 12, o quadro periférico 11 ndo
necessita de ser deformdvel. O objectivo do gel 17 no
recesso 16 € prender a parte da folha de fundo 12 colocada
sobre o recesso 16 em plano até & altura em que é aplicada
pressdo pela matriz superior 20. Com o inicio da aplicacgéo
de pressdo pela matriz superior 20, o gel é obrigado a
fluir em torno da aresta superior do recesso 16 como
resultado da intrusdo no recesso 16 da folha de fundo e do
material que nela repousa. Alternativamente, a matriz
inferior 18 pode ser formada de argila ou outro material
pldstico. Neste caso, dado que a matriz inferior de
pldstico serd deprimida pela pressdo da matriz superior de
modo a formar o recesso 16, ndo é necessdrio utilizar o gel
17.

Além disso, pode ser obtido um artigo conformado
de tipo telha carregando os materiais de padrdo 9R e 9B e o
material de base 10 na forma de padrdo do modo que se
mostra na Figura 16, colocando o resultado o produtc obtido
numa matriz inferior 21 que possui uma superficie superior
de subida e descida, como se mostra na Figura 24,
comprimindo-a por cima com uma placa eldstica plana 22
(Figura 25), fazendo assim com que a forma de padrdes e
ambos os tipos de materiais nela contidos sejam deformados

de acordo com o contorno da matriz inferior 21. Neste caso,
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embora seja possivel constituir a forma principal 4 do
guadro periférico acima referido 11 e uma folha de fundo 12
depositada no seu fundo, é também possivel utilizar uma
forma principal 4 que € ajustada prdxima do fundo sendo o
quadro periférico 11 provido com um piso deformdvel.

Na produgéo gue envolve a deformacgdo de parte ou
de toda a forma principal do modo acima referido, se a
forma auxiliar for deformdvel, ela pode, mesmo se for
insoldvel, ser removida apés a deformagdo da forma
principal. Se, contudo, a forma auxiliar for insolivel e
incapaz de sofrer deformacdo, ela tem de ser removida antes
da deformagdo da forma principal. Por outro lado, se a
forma auxiliar for soldvel em dgua, é suficiente deformar a
forma principal apdés a dissolugdo da forma auxiliar ter
sido iniciada.

Na descrigcdo das realizagbes de acordo com as
Figuras 8, 9 e 10, fol afirmado que os materiais de padréo
secos 9R e 9B sdo carregados na forma auxiliar. A invencédo
ndo é limitada a este facto, contudo, é alternativamente
possivel efectuar a produgdo de um artige conformado
carregando o material de padr8o seco em apenas algumas
partes das cavidades da forma dentro da forma auxiliar e
carregando o material de base seco ou himido nas partes
restantes da forma de padréo.

Além disso, a carga dos materiais de padréo e de
base néo necessita de ser feita manualmente mas pode ser

feita por um robot, tornando assim possivel carregar os
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materiais mesmo num padrdo fino de tipo ponteado.

Além disso, é possivel utilizar uma prensa para
aplicar a pressdo aos materiais de padrdc e ao material de
base enguanto eles estdo a endurecer na forma de padréo e
também utilizar um vibrador ou ondas ultrassénicas para
fazer vibrar a forma principal e/ou a forma auxiliar
durante a carga do material ou a remogdo do produto.

A utilizagdo de uma camada absorvente de dgua ou
absorvente de 6leo como se mostra nas Figuras 12 e 13 é
vantajosa dado gque a camada absorve a dgua, O agente
lubrificante/ligante e o solvente em excesso das partes que
contém uma quantidade em excesso destes produtos e levam-
nos a partes que sdo neles deficientes, assegurando assim
um teor uniforme de &dgua, agente lubrificante/ligante e
solvente em todo o artigo conformado e reduzindo também a
relagdo superficial de dgua (solvente) para cimento
(resina) de modo a promover a desgasificacdo na altura da
prensagem. O resultado obtido é um produto com um melhor
comportamento.

Tal como explicado anteriormente, a invencéo
torna possivel produzir facilmente um artigo conformado em
betdo com padrdes, um artigo cerdmico conformado com
padrdes ou um artigo de pedra artificial conformado com
padrdes com um padrdo gue é exposto em parte ou no total da
sua superficie. Dado que o padrdo é formadoe a uma
profundidade bastante inferior & superficie do artigo

conformado, ele ndo se desgasta ou se torna heterogéneo
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mesmo quando o material é removido da superficie do artigo
conformado por abrasdo. A invengdo torna ainda possivel
obter um artigo conformado espesso e em seguida cortd-lo em
varios artigos conformados finos possuindo o mesmo padrdo.
Dado gque o padrdo ¢é formado carregando o
material de padré@o seco na forma auxiliar colocada dentro
da forma principal e/ou na cavidade da forma por fora da
forma auxiliar, os materiais podem ser densamente
carregados sem deixar poros indesejdveis. Além disso, os
materiais de padrdo e de base penetram e preenchem os
espagos deixados pela remocdc ou dissolugcdoc da forma
auxiliar, e assim os limites entre o material de padrdo e o
material de base sdo bem definidos e o padrdo é muito bem
definido do ponto de vista global. Por outro lado, é também
possivel modificar positivamente os materiais quer nos
limites entre eles gquer na globalidade (por exemplo por
agitagdo) apés o material de padrdo e o material de base
terem sido carregados na forma de padrdes e de ter sido
removida a forma auxiliar. Isto permite a producdo de
artigos conformados que sdo parecidos com o mdrmore e com
outros tipos de pedras naturais. Além disso, escolhendo
adequadamente © tamanho de particula e a proporcgédo de carga
de cada material de padréo carregado é possivel obter um
material de padrfo poroso e permedvel & dgua, escolhendo
adequadamente o tamanho de particula e a proporgdo de carga
de cada material da camada de base carregado ¢ possivel

obter um material de base poroso e permedvel & dgua, e




escolhendo adequadamente o tamanho de particula e a
proporgdao de carga de ambos os tipos de materiais é
possivel obter um artigo poroso e permedvel & 4gua
conformado.

Além disso, se for inadvertidamente carregadc um
material de padrdoc num local errado, © erro pode ser
facilmente remediado dado que o material de padrdo estd
seco na altura da carga na forma de padrdoes e pode ser

assim sugado e removido por meio de um dispositivo do tipo

aspirador.

REIVINDICACOES

Processo para a producdo de um artigo conformado

padronizado caracterizado por compreender :
constituir uma forma padronizada colocando numa posicédo
determinada dentro de um molde principal para moldagem, o
artigo conformado num molde auxiliar com uma configuragio
adeguada para o padrdo que se pretende obter,

carregar-se um material de padrdo seco para a
formagdo de padrdes no molde de fazer padrdes numa das suas
partes em cavidade determinada do molde,

carregar—-se um material de base para formar a base do
artigo conformado no espago restante do molde de fazer
padrdes nao preenchido com o material do padrdo,

remover-se o molde auxiliar,
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fazer-se com que o material do padrdo e o material de
base carregado no molde de fazer padrdes enduregam para se
obter um artigo conformado, e

remover-se o artigo conformado do molde principal.

Processo de acordo com a reivindicagdo 1
caracterizado por o material do padrdo ser pelo menos um
elemento escolhido de entre pé de cimento e resina, o
material de base ser uma mistura de pelo menos um elemento
escolhido de entre pd de cimento e resina com um agregado
fino, e o artigo conformado ser um artigo conformadc em

betdo.

Processo de acordo com a reivindicagdo 1
caracterizado por o material do padrdoc ser uma mistura de
pelo mencs um elemento escolhido de entre pé de cimento e
resina com pelo menos um elemento escolhido de entre um
pigmento e um agregado fino, o material de base ser uma
mistura de pelo menos um elemento escolhido de entre pé de
cimento e vresina com um agregado fino, e o artigo

conformado ser um artigo conformado de betio.

Processo de acordo com as reivindicacdes 2 ou 3
caracterizado por o material do padrfio e o material de base
carregados no molde de fazer padrdes serem feitos endurecer
para se obter um artige conformado por fornecimento a esses

materiais de &gua.




Processe de acorde com a reivindicagdo 4
caracterizado por o molde auxiliar ser constituido por um
material solidvel em dgua e ser removido pela sua dissolucgdo

na dagua fornecida ao material do padrdo e ao material de

base.

Processo de acordo com as reivindicagdes 2 ou 3
caracterizado por o material de base ser uma mistura
contendo dgua de pelo um elemento escolhido de entre pd de
cimento e resina com um agregado fino e o material do
padréo e o material de base serem feitos endurecer para se
obter um artigo conformado pela dgua contida no material de

base.

Processo de acordo com a reivindicagido 6
caracterizado por o molde auxiliar ser constituido por um
material soliivel em dgua e ser removido pela sua dissolucdo

na agua contida no material de base.

Processo de acordo com as reivindicagdes 2 ou 3
caracterizado por o artigo conformado de betdo ser ligado a

uma superficie de betdo jd existente.

Processo de acordo com a reivindicacdo 1

caracterizado por o material do padrdo ser um agregado,

(o]

material de base ser um agregado, o material do padrdo e o
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material de base carregados no molde de fazer padrdes serem
feitos endurecer para se obter um artigo conformado por
introdugdo de um material de endurecimento em vazios
existentes dentro dos agregados, e o artigo conformadc ser
um artigo com o molde de uma pedra artificial.
_102—

Processo de acordo com a reivindicagdo 9
caracterizado por o molde auxiliar ser constituido por um
material soldivel e ser removido pela sua dissolugdo num

solvente contido no material de endurecimento.

Processo de acordo com a reivindicagdo 1
caracterizado por o material do padrdo ser pelo menos um
elemento escolhido de entre argila, particulas de pedra,
grédnulos de pedra, particulas de vidro, grédnulos de vidro e
particulas de vidrado, o material de base ser peloc menos um
elemento escolhido de entre argila, particulas de pedra,
grénulos de pedra, particulas de vidro e granulos de vidro,
os materiais carregados do padrdo e de base serem prensados
para se obter um produto bruto, e o produte bruto ser
removido do molde de fazer padrdes e ser sinterizado para
se obter um artigo cer@mico conformado.
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Processo de acordo com a vreivindicagdo 1
caracterizado por o material do padrdo ser uma mistura de
pelo menos um elementoc escolhido de entre argila,

particulas de pedra, grédnulos de pedra, particulas de
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vidro, granulos de vidro e particulas de vidrado com pelo
menos um elemento escolhido de entre um pigmento e um
corante, o material de base ser pelo menos um elemento
escolhido de entre argila, particulas de pedra, granulos de
pedra, particulas de vidro e grénulos de wvidro, os
materiais carregados do padrdo e de base serem prensados
para se obter um produto bruto, e o produto bruto ser
removido do molde de fazer pedrdes e sinterizado para se
obter um artigo ceramico conformado.
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Processo de acordo com a reivindicagdo 1
caracterizado por o material do padrdo ser pelo menos um
elemento escolhido de entre argila, particulas de pedra,
grénulos de pedra, particulas de vidro, granulos de vidro e
particulas de vidrado, o material de base ser uma mistura
de pelo menos um elemento escolhido de entre argila,
particulas de pedra, grédnulos de pedra, particulas de vidro
e grédnulos de vidro com pelo menos um elemento escolhido de
entre um pigmento e um corante, os materiais carregados de
padrédo e de base serem prensados para se obter um produto
bruto, e o produto bruto ser removido do molde da fazer
padrdes e sinterizado para se obter um artigo cerémico

conformado.

Processo de acordoe com a reivindicagdo 1
caracterizado por o material do padrdo ser uma mistura de

pelo menos um elemento escolhide de entre argila,




particulas de pedra, grédnulos de pedra, pérticulas de vidro,
grénulos de vidro e particulas de vidradc com pelo menos um
elemento escolhido de entre um pigmento e um corante, o
material de base ser uma mistura de pelo menos um elemento
escolhido de entre argila, particulas de pedra, granulos
de pedra, particulas de vidro e granulos de vidro com pelo
menos um elemento ecolhido de entre um pigmento e um
corante, os materiais carregados do padrdo e de base serem
prensados para se obter um produto bruto, e o produto bruto
ser removido do molde da fazer padrdes e sinterizado para
se obter um artigo ceramico conformado.
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Processo de acordo com qualguer das
reivindicagbdes 11 a 14 caracterizado por os materiais
carregados do padrdo e de base serem prensados para se

obter um produto bruto na presenca da agua neles contida.

Processo de acordo com gualquer das
reivindicages 11 a 14 caracterizado por os materiais
carregados do padrdo e de base serem prensados para se
obter um produto bruto na presenga de um agente
lubrificante/ligante neles contido.

_172_

Processo de acordo com a reivindicagdo 15
caracterizado por o molde auxiliar ser constituido por um
material soluvel e ser removido pela sua dissolucdo na dgua

contida nos materiais do padrdo e de base.
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Processo de acordo com a reivindicagdo 16
caracterizado por o molde auxiliar ser constituido por um
material solivel e ser dissolvido por um agente

lubrificante/ligante contido nos materiais do padrdo e de

base.

Processo de acorde com a vreivindicagdo 1
caracterizado por o molde principal e o molde auxiliar

serem constituidos por um material deformavel.

Processo de acordc com a reivindicagdo 19
caracterizado por o material deformdvel ser um elemento
escolhido de entre borracha natural, borracha sintética e

plastico.

Processo de acordo com a reivindicagdo 1
caracterizado por o molde principal ser provido no seu piso
com uma chapa que possul pinos ou projecgdes na sua
superficie interior e o molde auxiliar ser colocado por

cima desta chapa.

Processo de acordo com a reivindicagdo 1
caracterizado por o molde principal ser provido no seu piso
com uma chapa que possui pélos ou hastes ou aros
implantados, sobressaidos ou ligados na sua superficie

interior e o molde auxiliar ser colocade por cima desta
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chapa.

A reguerente reivindica a prioridade do pedido
japonés apresentado em 27 de Agosto de 1990, sob o n® 2-

222 b3e.

Lisboa, 27 de Agosto de 1991
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RESUMO

"PROCESSO  PA A PRODUCAO DE ARTIGOS CONFORMADOS

PADRONTZADOS"

A invencdo refere-se a um processo para a
produgdo de um artigo conformado com padrdes que
compreende:

constituir-se uma forma padronizada colocando numa
posicdo determinada dentro de um wmolde principal para
moldagem, o artigo conformado num molde auxiliar com uma
configuracdo adequada para o padrdo que se pretende obter,

carregar-se um material de padrdo seco para a
formagdo de padrdes no molde de fazer padrdes numa das suas
partes em cavidade determinada do molde,

carregar—-se um material de base para formar a base do
artigo conformado no espago restante do molde de fazer
padrdes ndo preenchido com o material do padréo,

remover-se o molde auxiliar,

fazer-se com que o material do padrdo e o material de
base carregado no molde de fazer padrdes endurecam para se
obter um artigo conformado, e

remover-se o artigo conformado do molde principal.
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