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(57) Resumo: SISTEMA, METODO E APARELHO PARA
PRODUCAO DE PORTAS A PROVA DE FOGO A presente invengéo
propicia um sistema, método e aparelho para produgdo de portas a
prova de fogo providas de maior resisténcia, melhor acabamento e da
flexibilidade de baixo custo de fabricagédo. As portas a prova de fogo
sdo fabricadas a partir de dois painéis ligados em "sanduiche". Uma
camada interna opcional (ex., material resistente ao fogo, forro de
chumbo, ago ou Kevlar) pode ser adicionada entre os painéis das
portas para varias finalidades. Ranhuras, Ombreiras ou bastdes séo
inseridos em canais longitudinais nos painéis das portas para propiciar
auxilio no alinhamento dos painéis das portas e maior resisténcia de
retengdo dos equipamentos. Um material de unido intumescente oculto
por um material de unido em torno do perimetro da porta veda a porta
dentro de sua moldura durante um incéndio. O desenho da porta e o
processo de fabricagdo automatizado propiciam maior escolha de
desenho, custo reduzido e fabricagdo mais rapida.
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SISTEMA, METODO E APARELHO PARA PRODUCKO DE PORTAS A PROVA
DE FOGO

Campo da Invengdo

A presente invengdo refere-se em geral ao campo da
fabricacio de portas e, mais particularmente, a um sistema,
método e aparelho para produgdo de portas a prova de fogo.

Fundamentos da Técnica

Muitos métodos e técnicas para fabricagdo de portas
tém sido desenvolvidos ao longo do tempo. Por exemplo, a
FIGURA 1 mostra uma porta residencial tipica 100 que &
construida a partir de um conjunto de pranchas de perimetro
intertravadas 102, 104 e 106, pranchas internas 108 €
painéis 110 e 112. Em um outro exemplo, a FIGURA 2 mostra
uma porta a prova de fogo 200 que é construida a partir de
um ndcleo mineral 202 e 206. Um canal de perimetro 208
estende-se em volta dos lados do conjunto de portas. Uma
uniso intumescente 210 é encaixada em forma de sanduiche
entre uma primeira insercdo de madeira de lei 21? e uma
segunda inserg¢do de madeira de lei 214, todas sdo dispostas
no canal do perimetro 208. Existem muitos outros projetos.

Estes projetos das técnicas anteriores ndo se prestam
bem aos processos de fabricagdo totalmente automatizados.
Além disso, as portas & prova de fogo da técnica anterior
sdo caras e exigem nicleo interno mineral. O nfcleo interno
pode ser exposto em detalhes desbastados e pode reduzir a
resisténcia da porta como resultado da espessura reduzida
dos painéis das portas. Além disso, © alinhamento dos
painéis durante a montagem pode ser problemdatico e requer
acabamento adicional para enguadrar a porta apdés a

montagem. Como resultado, had & necessidade de uma porta a
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prova de fogo que ndo sofra essas deficiéncias.

Sumdrio da Invengéao

A presente invengdo propicia um sistema, método e
aparelho para produgaoc de portas a prova de fogo contendo
resisténcia adicional, melhor acabamento e baixo custo de
fabricacdo e flexibilidade. As portas a prova de fogo sao
fabricadas a partir de dois painéis encaixados em forma de
sanduiche, o que minimiza a exposigdo do ntcleo de baixa
densidade em detalhes desbastados, melhora a aparéncia dos
detalhes de desbastamento, propicia uma aparéncia mais lisa
quando pintada, e aumenta a resisténcia geral do conjunto
da porta, através do médulo aperfeigoado de elasticidade e
do médulo de ruptura. Uma camada interna opcional (ex.
material resistente ao fogo, forro de chumbo, ag¢o ou
Kevlar) pode ser adicionada entre os painéis das portas
para varias finalidades. Ranhuras, ombreiras ou bastdes sao
inseridos em canais longitudinais nos painéis das portas
para propiciar auxilio no alinhamento dos painéis das
portas e maior resisténcia da fixagcdo dos equipamentos. Um
material de unido intumescente oculto por um material de
unido em torno do perimetro da porta veda a porta dentro de
sua moldura durante um incéndio. O desenho (design) da
porta e o processo de fabricacdo automatizado propiciam
maior escolha do desenho, custo reduzido e fabricagdo mais
rapida.

A presente invengao propicia uma porta a prova de fogo
que inclui um primeiro painel de porta desbastével afixado
a um segundo painel de porta desbastavel. Cada painel de
porta possui dois canais internos longitudinais opostos com

cada canal interno contendo uma ranhura. Os painéis das
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portas fixados possuem um canal de perimetro contendo um
material de unido intumescente e uma unido externa para
ocultar o material de unido intumescente.

A presente invengdo também propicia uma porta a prova
de fogo contendo uma ou mais camadas protetoras dispostas
entre um primeiro painel da porta desbastdvel e um segundo
painel da porta desbastavel. Cada painel da porta possuil
dois canais internos longitudinais opostos. Os painéis das
portas fixados possuem um canal de perimetro. Uma ranhura é
disposto entre cada canal interno. Um material de unido
intumescente e uma unidio externa para ocultar o material de
unido intumescente s3o dispostos dentro do canal de
perimetro. Um dispositivo de dados contendo os dados da
produgdo é embutido dentro da porta.

Além disso, a presente invengdo propicia uma porta a
prova de fogo que inclui um primeiro painel de porta
desbastiavel para um segundo painel de porta desbastavel
usando um adesivo resistente ao fogo e no qual cada painel
de porta possui dois canais internos longitudinais opostos
com cada canal interno contendo uma ranhura.
Alternativamente, cada painel de porta pode também ter uma
cobertura resistente ao fogo.

Além disso, a presente invengdo propicia um método
para fabricagdo de uma porta a prova de fogo pelo corte de
dois canais longitudinais internos em um lado traseiro de
um painel da porta, montando uma chapa de porta pela
insercdo de uma ranhura em cada canal interno longitudinal
de um prineiro painel de porta, afixando um segundo painel
de porta ao ranhuras e um primeiro painel de porta usando

um adesivo e aplicando pressdo a chapa da porta para ligar
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as ranhuras e os painéis das portas, cortando um canal de
perimetro nos lados da chapa da porta, inserindo um
material de unido intumescente e  uma unido externa para
ocultar o material de unido intumescente dentro do canal do
perimetro, pelo desenho de desbastamento especificado para
cada painel da chapa da porta, aplicando um ou mais
coberturas primdrias a chapa da porta, e usinando a chapa
da porta para receber um conjunto de dobradigas e
equipamentos de travamento. Observe que este método pode
ser implantado usando um programa de computador embutido em
um meio legivel de computador contendo um ou mais segmentos
de cdédigos para instruir um conjunto de maquinas para
realizar as etapas.

Além disso, a presente invengao propicia uma linha de
fabricacdo para produzir portas 4 prova de fogo contendo um
prmeiro conjunto de mdquinas para cortar dois canais
internos longitudinais em um lado traseiro de um painel da
porta, um segundo conjunto de maquinas para montar uma
chapa de porta inserindo uma ranhura em cada canal interno
longitudinal de um primeiro painel de porta, afixando um
segundo painel de porta as ranhuras & O primeiro painel de
porta usando um adesivo e aplicagdo de pressdo para a chapa
da porta para ligar as ranhuras e oOs painéis das portas, um
terceiro conjunto de mAgquinas para cortar um canal de
perimetro nos lados da chapa da porta a, € inserir um
material de unido intumescente e uma unido externa para
ocultar o material de unido intumescente dentro do canal de
perimetro, um quarto conjunto de maquinas para
desbastamento um desenho especificado em cada painel da

chapa d aporta, um quinto conjunt de maquinas para aplicar
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um ou mais coberturas primarias a chapa da porta, um sexto
conjunto de maquinas para usinar a chapa da porta para
receber um conjunto de dobradigas e equipamentos de
travamento, e um ou mais transportadores de interligagdo
das maquinas para mover as chapas das portas.

A presente invengdo é descrita em detalhe abaixo com
referéncia aos desenhos anexos.

Breve Descrigdo dos Desenhos

Outros beneficios e vantagens da presente invengdo
ficardo mais evidentes a partir da seguinte descrigdo das
varias modalidades que sdo propiciadas por meio de exemplos
com referéncia aos desenhos anexos:

A FIGURA 1 é uma vista explodida em perspectiva
parcial de uma porta de acordo com a técnica anterior;

A FIGURA 2 é& uma vista em perspectiva parcial com um
corte de uma porta & prova de fogo de acordo com a técnica
anterior;

A FIGURA 3 é uma vista explodida em perspectiva
parcial de uma porta de acordo com uma modalidade da
presente invengao.

A FIGURA 4 é uma vista em perspectiva parcial de uma
porta de acordo com uma outra modalidade da presente
invengdo;

A FIGURA 5 é& um fluxograma ilustrando o método para
fabricar uma porta de acordo com uma modalidade da presente
invencgdo.

A FIGURA 6 & um fluxograma ilustrativo do método para
fabrica uma porta de acordo com uma outra modalidade da
presente invengao;

-

A FIGURA 7 é um fluxograma ilustrativo do método para
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fabricar uma porta de acordo com mais uma modalidade da
presente invengao.

A FIGURA 8 & wuma vista em perspectiva parcial
explodida de uma porta a prova de fogo de acordo com uma
modalidade da presente invengao;

A FIGURA 9 é uma vista em perspectiva parcial
explodida de uma porta a prova de fogo de acordo com uma
modalidade da presente invengao;

A FIGURA 10 é um fluxograma ilustrativo de um método
para fabricagdo de uma porta a prova de fogo de acordo com
uma modalidade da presente invengao;

A FIGURA 11 & um fluxograma ilustrativo de um método
para fabricar uma porta a prova de fogo de acordo com uma
outra modalidade da presente invencao;

A FIGURA 12 & um fluxograma ilustrativo de um método
para fabricar uma porta a prova de fogo de acordo com ainda
uma outra modalidade da presente invencao; e

A FIGURA 13 é um diagrama em blocos de uma linha de
fabricagcdo de acordo com uma modalidade da presente
invengao.

Descrigdo da Invengado

Enquanto a fabricagdo e o uso das varias modalidades
da presente invengdo sao discutidos detalhadamente abaixo,
& recomenddvel que a presente invengdo propicie muitos
conceitos inventivos aplicaveis que podem ser incorporados
em uma ampla variedade de contextos especificos. As
modalidades especificas discutidas aqui sdo meramente
ilustrativas dos modos especificos para fabricar e usar a
invencdo e ndo delimitam o ambito da invengao.

Para facilitar o entendimento desta invengdo, um
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nimero de termos estdo definidos abaixo. Os termos
definidos aqui tém significados conforme comumente
entendido por uma pessoa de habilidade comum nas areas
concernentes a presente invengdo. Termos tais como ‘“um”,
vuma” e “o” nio tém o propbdésito de referirem-se somente a
uma entidade singular, mas incluem a classe geral da qual
um exemplo especifico pode ser usado para ilustragao. A
terminologia aqui é wusada para descrever modalidades da
invencdo, mas seu uso nao delimita a invengdo, exceto
conforme delineado nas reivindicagdes.

A presente invengdo propicia um sistema, método e
aparelho para produgdo de portas a prova de incéndio
contendo resisténcia adicional, melhor acabamento e
flexibilidade de baixo custo de fabricagdo. As portas a
prova de incéndio sdo feitas de dois painéis encaixados em
forma de “sanduiche”, o que minimiza a exposigdo do nucleo
de baixa densidade nos detalhes desbastados, aperfeigoa a
aparéncia dos detalhes de desbastamento, propicia uma
aparéncia mais lisa quando pintadas, e aumenta a
resisténcia global do conjunto da porta, através de mddulo
aperfeigoado de elasticidade e do mdédulo de ruptura. Uma
camada interna opcional (ex., material resistente ao fogo,
forro de chumbo, ago ou kevlar) pode ser adicionada entre
os painéis das portas para varias finalidades. Ranhuras,
ombreiras ou bastdes sdo inseridos em canais longitudinais
nos ©painéis das portas para propiciar auxilio no
alinhamento dos painéis das portas e€ maior resisténcia de
fixacdo dos equipamentos. Um material de unido intumescente
oculto por um material em torno do perimetro da porta veda

a porta dentro de sua armagdo durante um incéndio. O
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desenho da porta e o processo de fabricagdo automatizado
propiciam maior escolha do desenho, custo reduzido e
fabricacdo mais rapida.

Agora com referéncia a FIGURA 3, uma vista em
perspectiva parcial explodida de uma porta 300 de acordo
com uma modalidade da presente invengdo & mostrada. A porta
300 inclui um primeiro painel da porta desbastavel 302
afixado a um segundo painel da porta desbastavel 304. Os
painéis das portas 302 e 304 podem ser fabricados de
substrato lignoceluldsico, madeira, compdésito de madeira,
tabua de fibra de densidade média, ou uma combinagdo dos
mesmos. Cada painel da.porta 302 e 304 possui dois canais,
fendas, ranhuras ou recessos longitudinais opostos 306.
Cada canal interno, fenda ou ranhura 306 contém uma
ranhura, bast3o ou trilho 308. A ranhura, bastdo ou trilho
308 pode ser feito de madeira de lei ou outro material
composto rigido. As ranhuras 308 sdo usados para localizar
e alinhar os painéis das portas de modo que a porta possa
ser montada usando maquinas automatizadas. Como resultado,
o uso das ranhuras 308 reduz erros e desperdicio,
aperfeigoa a qualidade da porta e agiliza o processo de
produgao.

Alternativamente, as ranhuras podem ser inseridos e
colados na borda dos painéis das portas em formato de
bastdo ou fita em um recesso usinado. Os painéis das portas
302 e 304 e as ranhuras 308 sdo fixados juntos usando um
adesivo. O tipo de adesivo usado dépenderé das propriedades
do material do painel da porta 102 e onde a porta 300 tiver
gue ser instalada. O adesivo pode sr um epdxi ou cola, e

pode ser aplicado por varios meios tal com escovagdo ou
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pulverizacdo, por exemplo. Uma fita de dois lados pode
também ser empregada para algumas aplicagles. O adesivo 106
pode ser aplicado a uma parte ou partes de um ou ambos
painéis das portas 302 e 304. O adesivo &, entretanto,
preferivelmente espalhado na extensdo de um dos painéis de
porta 302 ou 304 e é& cola com base de latex solavel em
dgua, cola/resina de isocianato, cola catalisada (ex.
epéxis e cimentos de contato) ou resina com base em
uretano. A quantidade de adesivo aplicada para aderir aos
painéis das portas 302 e 304 juntos é uma quantidade pelo
menos suficiente para fixar estes dois componentes juntos
de modo que a porta 300 possa ser manipulada e instalada em
sua aplicacdo final. O uso de dois painéis juntos em forma
de ‘“sanduiche” minimiza a exposi¢do do nicleo de baixa
densidade nos detalhes desbastados, aperfeigoa a aparéncia
dos detalhes de desbastamento, propicia uma aparéncia mais
lisa quando pintado, e aumenta a resisténcia global do
conjunto da porta, através do médulo aperfeigoado de
elasticidade o do médulo de ruptura aperfeigoados. As
partes voltadas para fora dos painéis de porta 302 e 304
podem ser acabados para adequar-se ao ambiente no qual a
porta 300 estd sendo instalada. Observe dque a porta
anteriormente descrita pode ser uma porta a prova de fogo
através do wuso de um adesivo contendo propriedades
retardadoras de fogo. Similarmente os painéis das portas
podem ser revestidos com um material resistente ou
retardador do fogo.

Com referéncia agora & FIGURA 4, uma vista em
perspectiva parcial explodida de uma porta de acordo com

uma outra modalidade da presente invengdo €& mostrada. A
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porta 400 inclui um primeiro painel de porta desbastavel
402 afixado a um segundo painel de porta desbastavel 404.
Os painéis das portas 402 e 404 podem ser fabricados em
substrato lignoceluldsico, madeira, compdésito de madeira,
placa de fibra de madeira de média densidade ou uma
combinacdo dos mesmos. Cada painéis das portas 402 e 404
possui dois canais, fendas, ranhuras oOu Irecessos internos
longitudinais opostos e um canal, fenda ou recesso interno
grande 408 entre os dois canais internos longitudinal
opostos 406. Cada canal interno 306 contém uma ranhura,
bastéo ou trilho 410. A ranhura, bastdo ou trilho 410 pode
ser fabricado de madeira de lei ou outro material composto
rigido, e propicia os beneficios anteriormente descritos. O
canal interno grande contém uma ou mais camadas protetoras
412. As camadas protetoras 412 podem ser de material
resistente ao fogo, de um material resistente a explosao,
de material resistente & balistica, de material blindado,
de material resistente a agentes quimicos, de material
resistente a patdgenos, de material resistente & radiagao,
de material amortecedor, de e ligagao a terra, Ou uma
combinacdo dos mesmos. Por exemplo, as camadas protetoras
podem ser uma ou mais pranchas de gesso, uma oOu mais
1aminas metdlicas, uma ou mais l&minas de chumbo, uma ou
mais laminas kevlar, uma ou mais l&minas de cerdmica, uma
camada de espuma de uretano, uma camada de grafite, uma
tela metalica ou uma combinagdo dos mesmos. Os painéis das
portas 402 e 404, as ranhuras 410 e as camadas protetoras
412 sdo afixados juntos usando um adesivo conforme
previamente descrito. As partes voltadas para fora dos

painéis das portas 402 e 404 podem ser acabadas para
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adequagdo ao ambiente no qual a porta 400 estiver sendo
instalada. Observe que a porta anteriormente descrita pode
ser uma porta a prova de fogo pela utilizacdo de um adesivo
contendo propriedades retardadoras do fogo. Similarmente,
os painéis das portas podem ser cobertos com um material
resistente ou retardador do fogo.

Agora com referéncia 3 FIGURA 5, um fluxograma
ilustrativo de um método 500 para fabricagdo de uma porta
de acordo com uma modalidade da presente invengdo &
exibido. Dois canais internos longitudinais sdo cortados em
um lado traseiro de um painel da porta no bloco 502. Entao
no bloco 504, a porta é montada pela (a) insercdo de uma
ranhura em cada canal interno longitudinal de um primeiro
painel de porta, (b) pela fixagdo de um segundo painel de
porta as ranhuras e ao primeiro painel de porta usando um
adesivo e (c) pela aplicagdo de pressdo a chapa da porta
para ligar as ranhuras €& OS painéis das portas juntos. Um
desenho especifico €& desbastado em cada painel da chapa da
porta no bloco 506. Um ou mais coberturas primarias sdo
aplicadas a chapa da porta no bloco 508. As coberturas
primdrias podem ser aplicadas wusando um processo de
cobertura de pd eletrostatico. A chapa da porta €& usinado
para receber um conjunto de dobradicas e equipamentos de
travamento no bloco 510. Observe que a porta anteriormente
descrita pode ser uma porta 3 prova de fogo pelo uso de um
adesivo contendo propriedades retardadoras de fogo.
Similarmente, os painéis das portas podem ser revestidos
com um material resistente ou retardador do fogo. Observe
também gque este método pode ser implantado usando um

programa de computador embutido em um meio legivel de
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computador contendo um oOu mais segmentos de cddigos paré
instruir um conjunto de maquinas para realizar as etapas.
Com referéncia agora a FIGURA 6, um fluxograma
ilustrativo de um método 600 para fabricagdo de uma porta
de acordo com uma outra modalidade da presente invengao é
exibido. Dois canais internos longitudinais e um canal
interno grande entre os dois canais internos longitudinais
s3o cortados em um lado traseiro de um painel da porta no
bloco 602. Entdo no bloco 604, a porta é montada pela (a)
insercdo de uma ranhura em cada canal interno longitudinal
de um primeiro painel de porta, (b) pela insergdo de uma ou
mais camadas protetoras no grande canal interno entre as
ranhuras, (c) pela fixagdo de um segundo painel da porta as
ranhuras, as camadas protetoras € O primeiro painel da
porta usando um adesivo, e (d) pela aplicagdo de pressdo a
chapa da porta para ligar as ranhuras € OS painéis das
portas juntos. As camadas protetoras podem Sser de material
resistente ao fogo, de material resistente a explosdo, de
material resistente a balistica, de material blindado, de
material resistente a agentes quimicos, de material
resistente a patdgenos, de material resistente & radiacgao,
de material amortecedor, de e ligagdo a terra, oOu uma
combinacdo dos mesmos. Um desenho especifico é desbastado
em cada painel da chapa da porta no bloco 606. Um ou mais
coberturas primdrias sdo aplicadas a chapa da porta no
bloco 608. As coberturas primarias podem ser aplicadas
usando um processo de cobertura de pd eletrostatico. A
chapa da porta & wusinado para receber um conjunto de
dobradicas e equipamentos de travamento no bloco 610.

Alternativamente, uma ou mais camadas protetoras sao
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inseridas entre os painéis das portas sem o uso do canal
interno grande. Observe que a porta descrita anteriormente
pode ser uma porta a prova de fogo pelo uso de um adesivo
contendo propriedades retardadoras do fogo. Similarmente,
os painéis das portas podem ser revestidos com um material
resistente ou retardador do fogo. Observe também que este
método pode ser implantado usando um programa de computador
embutido em um meio legivel de computador contendo um oOu
mais segmentos de cdbdigos para instruir um conjunto de
maquinas para realizar as etapas.

Agora com referéncia a FIGURA 7, um fluxograma
ilustrativo do método 700 para fabricagdo de um porta de
acordo com ainda uma outra modalidade da presente invengdo
& exibido. Dois canais internos longitudinais sdo cortados
em um lado traseiro de um painel de porta no bloco 702.
Entdo no bloco 704, a porta é montada pela (a) insercgdo de
uma ranhura em cada canal interno longitudinal de um
primeiro painel de porta, (b) pela insergdo de um
dispositivo de dados na chapa da porta, (c) pela fixagdo de
um segundo painel de porta as ranhuras e O primeiro painel
da porta usando um adesivo, e (d) pela aplicagdo de pressao
4 chapa da porta para ligar as ranhuras € OS painéis das
portas juntos. Um desenho especifico é desbastado em cada
painel de porta da chapa da porta no bloco 706. Uma ou mais
coberturas primdrias s8o aplicadas a chapa da porta no
bloco 708. As coberturas primadrias podem ser aplicadas
usando um processo de cobertura com pdé eletrostatico. A
chapa da porta é usinado para receber um conjunto de
dobradicas e equipamentos de travamento no bloco 710. Um

agente quimico & injetado em um ou mais furos guias de
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parafuso para aumentar a capacidade de retencdo do parafuso
ou extrair resisténcia no bloco 712. A chapa da porta é&
ent3o embalado para remessa O bloco 714. Observe que a
porta anteriormente descrita pode ser uma porta a prova de
fogo pelo wuso de um adesivo contendo propriedades
retardadoras de fogo. Similarmente, os painéis das portas
podem ser cobertos com um material resistente ou retardador
do fogo. Observe também que este método pode ser implantado
usando um programa de computador embutido em um meio
legivel de computador contendo um oOu mais segmentos de
cédigos para instruir o conjunto de maquinas para realizar
as etapas.

Com referéncia agora & FIGURA 8, wuma vista em
perspectiva parcial explodida de uma porta a prova de fogo
800 de acordo com uma modalidade da presente invengao é

exibida. A porta a prova de fogo 800 inclui uma ou mais

_camadas protetoras 802 dispostas entre o primeiro painel de

porta desbastavel 804 e um segundo painel de porta
desbastavel 806. Os painéis de porta 804 e 806 podem ser
fabricados de um substrato lignocelulédsico, madeira,
compbésito de madeira, de um meio de tébua de fibra de
densidade ou de uma combinagdo dos mesmos. AS camadas
protetoras 802 podem ser de material resistente ao fogo, de
material resistente & explosdo, de material resistente a
balistica, de material blindado, de material resistente a
agentes quimicos, de material resistente a patdgenos, de
material resistente & radiagdo, de material amortecedor, de
e ligagdo a terra, ou uma combinacdo dos mesmos. Cada
painel da porta 804 e 806 possui dois canais internos

longitudinais 808. Os painéis das portas 800 tém um canal
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de perimetro 810. Cada canal interno 808 contém uma
ranhura, bastdo ou trilho 812. A ranhura 812 pode ser de
madeira de lei ou de outro material composto rigido, e
propicia os beneficios previamente descritos. Um material
de unido intumescente 814 e uma unido externa 816 para
ocultar o material de unido intumescente 814 e uma unido
externa 816 para ocultar o material de unido intumescente
814 estdo dispostos dentro do canal de perimetro 810.
Conforme mostrado, o canal de perimetro 810 estende-se para
a ranhura 812. Alternativamente, o canal de perimetro 810
nio se estende para a ranhura 812. Um dispositivo de dados
(ndo mostradoO, tal como um dispositivo de identificacao de
freqiéncia de radio (RFID), contendo dados de produgdo &
embutido dentro da porta. Os dados de produgdo podem
incluir a data em que a porta foi fabricada, a hora em que
a porta foi fabricada, O nimero do pedido, o nimero de
compra, O identificador do produto, O identificador do
comprador, O identificador do turno, O identificador dos
empregados, o identificador da linha de fabricagdo, uma ou
mais especificagdes para a porta, uma lista de equipamentos
para a porta, o tamanho da porta, o estilo da porta, O
identificador do desenho de desbastamento, uma lista de
pegas, um identificador de opg¢des, O identificador das
caracteristicas especiais, um programa de montagem (CNC) ou
uma combinag¢do dos mesmos. AS camadas protetoras 802, oOs
painéis das portas 804 e 806 e as ranhuras 812 sdo afixados
juntos usando um adesivo. Observe também que um adesivo
contendo propriedades retardadoras do fogo pode ser usado.
Similarmente, os painéis das portas podem ser revestidos

com um material resistente ao ou retardador do fogo.
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Agora com referéncia a FIGURA 9, uma vista em
perspectiva parcial explodida de uma porta a prova de fogo
de acordo com uma modalidade da presente invengdo €&
mostrada. A porta a prova de fogo 900 inclui uma ou mais
camadas protetoras 902 dispostas entre um primeiro painel
de porta desbastavel 904 e um segundo painel de porta
desbastavel 906. Os painéis das portas 904 e 906 podem ser
fabricados a partir de substratos de 1lignocelulose,
madeira, compdsito de madeira, placa de fibra de madeira de
média densidade ou de uma combinagdo destes. As camadas
protetoras 902 podem ser de material resistente ao fogo, de
um material resistente a explosdo, de material resistente a
balistica, de material blindado, de material resistente a
agentes quimicos, de material resistente a patdgenos, de
material resistente a radiagdo, de material amortecedor, de
e ligagdo a terra, ou uma combinacgdo destes. Cada painel da
porta 904 e 906 possui dois canais internos longitudinais
opostos 908. Os panéis da porta 900 possuem um canal de
perimetro 810. Cada canal interno 908 contém uma ranhura,
pastio ou trilho 912. A ranhura 912 pode ser fabricado em
madeira de 1lei ou outro material composto rigido, e
propicia os beneficios anteriormente descritos. Um material
de unido intumescente 914 e uma unido externa 916. para
ocultar o material de unido intumescente 914 sdo dispostos
dentro do canal de perimetro 910. Alternativamente, o canal
de perimetro 910 ndo se estende até a ranhura 912. Um
dispositivo de dados (ndo mostrado), tal como um
dispositivo de identificagdo de frequéncia de radio (RFID),
contendo dados de produgdo é embutido no interior da porta.

Os dados de produgdo podem incluir a data em que a porta
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foi fabricada, a hora em que a porta foi fabricada, o
nimero do pedido, o numero de compra, O identificador do
produto, o identificador do comprador, O identificador do
turno, o iden;ificador dos empregados, ©O identificador da
linha de fabricacdo, uma ou mais especifica¢les para a
porta, uma lista de equipamentos para a porta, o tamanho da
porta, o estilo da porta, o identificador do desenho de
desbastamento, uma lista de pegas, um identificador de
op¢des, o identificador das caracteristicas especiais, um
programa de montagem (CNC) ou uma combinac¢dao destes. Uma ou
mais camadas protetoras 902 e de ranhuras 912 sado
revestidas com um material intumescente 818. Observe que OS
painéis das portas 904 e 906 podem também ser revestidos
com material intumescente 818 ou outro material retardador
ou resistente ao fogo. Observe dque um adesivo contendo
propriedades retardadoras do fogo pode ser usado.

Com referéncia agora & FIGURA 10, um fluxograma
ilustrando um método 1000 para fabricar uma porta a prova
de fogo de acordo com uma modalidade da presente invengdo é
mostrado. Dois canais internos longitudinais sdo cortados
em um lado posterior de um painel da porta no bloco 1002.
Entdo no bloco 1004, a porta é montada pela (a) insergao de
uma ranhura em cada canal interno - longitudinal de um
primeiro painel da porta, (b) fixacd3o de um segundo painel
da porta as ranhuras e ao primeiro painel da porta usando
um adesivo e (c) aplicagdo de pressdo a chapa da porta para
ligar as ranhuras e OsS painéis das portas. Um canal de
perimetro & cortado nos lados da chapa da porta no bloco

1006. Observe que o canal de perimetro pode estender-se até

a ranhura. Um material de unido intumescente e uma unido
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externa para ocultar o material de unido intumescente sdo
inseridos no canal de perimetro no  bloco 1008.
Alternativamente, as ombreiras e os painéis das portas
podem conter materiais intumescentes ou resistentes ao
fogo. Um desenho especifico & desbastado em cada painel da
porta da chapa da porta no bloco 1010. Uma ou mais
coberturas primdrias s3o aplicadas a chapa da porta no
bloco 1012. As coberturas primarias podem ser aplicadas
usando um processo de cobertura com pd eletrostatico.
Alternativamente, as ombreiras, painéis das portas e/ou
coberturas primdrias podem conter materiais intumescentes
ou retardadores/resistentes ao fogo. Observe também que um
adesivo contendo propriedades retardadoras do fogo pode ser
usado. A chapa da porta € usinado para receber um conjunto
de dobradicas e equipamentos de travamento no bloco 1014.
Observe que este método pode ser implantado wusando um
programa de computador embutido em um meio legivel de
computédor tendo um ou mais segmentos de cddigos para
instruir um conjunto de maquinas para realizagdo das
etapas.

Agora com referéncia a FIGURA 11, um fluxograma
ilustrando um método 1100 para fabricagdo de uma porta a
prova de fogo de acordo com outra modalidade da presente
invencdo & mostrado. Dois canais internos longitudinais sado
cortados em um lado posterior de um painel da porta no
bloco 1102. Entdo no bloco 1104, a porta € montada pela (a)
insercdo de uma ranhura em cada canal interno longitudinal
de um primeiro painel da porta, (b) insercdo de uma ou mais
camadas protetoras entre as ombreiras, (c) insergdo de um

dispositivo de dados na chapa da porta, (d) fixagdo de um
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segundo painel da porta &s ranhuras, as camadas protetoras
e ao primeiro painel da porta usando um adesivo, e (e)
aplicagcdo de pressdo a chapa da porta para ligar as
ranhuras e os painéis das portas. As camadas protetoras
podem ser de material resistente & explosao, de material
resistente & balistica, de material blindado, de material
resistente a agentes quimicos, de material resistente a
patégenos, de material resistente 4 radiacdo, de material
amortecedor, de e ligagdo a terra, oOu uma combinagao
destes. O dispositivo de dados contém dados de produgéo,
tais como a data em que a porta foi fabricada, a hora em
que a porta foi fabricada, o namero do pedido, o numero de
compra, o identificador do produto, O identificador do
comprador, o identificador do turno, o identificador dos
empregados, o identificador da linha de fabricag¢do, uma ou
mais especifica¢des para a porta, uma lista de equipamentos
para a porta, o tamanho da porta, o estilo da porta, o
identificador do desenho de desbastamento, uma lista de
pecas, um identificador de op¢des, o identificador das
caracteristicas especiais, um programa de montagem (CNC) ou
uma combinacdo destes. Um canal de perimetro é cortado nos
lados da chapa da porta no bloco 1106. Observe que O canal
de perimetro pode estender-se até a ranhura. Um material de
unido intumescente e uma unido externa para ocultar o
material de unido intumescente sdo inseridos no canal de
perimetro no bloco 1108. Uma ou mais coberturas primarias
sdo aplicadas a chapa da porta no bloco 1112. As coberturas
primarias podem ser aplicadas usando um processo de
cobertura de pd eletrostatico. Alternativamente, as camadas

protetoras, as ombreiras, os painéis das portas e/ou as
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coberturas primarias podem conter materiais intumescentes
ou retardadores/resistentes ao fogo. Observe também que um
adesivo contendo propriedades retardadoras de fogo pode ser
usado. Um desenho especifico é desbastado em cada painel da
porta da chapa da porta no bloco 1110. A chapa da porta €
usinado para receber um conjunto de dobradigas e
equipamentos de travamento no bloco 1114. Observe gue este
método pode ser implantado usando um programa de computador
embutido em um meio legivel de computador contendo um ou
mais segmentos de cbédigos para instruir um conjunto de
maquinas para realizar as etapas.

Com referéncia & FIGURA 12, um fluxograma ilustrando
um método 1200 para fabricar uma porta a prova de fogo de
acordo com ainda outra modalidade da presente invengdo &
mostrado. Dois canais internos longitudinais s&o cortados
em um lado posterior de um painel da porta no bloco 1202.
Uma ou mais camadas protetoras sdo cobertas com um material
intumescente no bloco 1204 e as ombreiras sdo cobertos com
o material intumescente no bloco 1206. As camadas
protetoras podem ser de material resistente a explosdo, de
material resistente a balistica, de material blindado, de
material resistente a agentes quimicos, de material
resistente a patégenos, de material resistente a radiagao,
de material amortecedor, de material de ligagdo a terra, ou
uma combinacdo dos mesmos. Entdo no bloco 1208, a porta é
montada pela (a) (a) insergdo de uma ranhura em cada canal
interno longitudinal de uma primeiro painel de porta, (b)
pela insergdo de uma ou mais camadas protetoras entre as
ombreiras, (c) pela insergdo de um dispositivo de dados na

chapa da porta, (d) fixagdo de um segundo painel de porta
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is ranhuras, as camadas protetoras e ao primeiro painel da
porta usando um adesivo, e (e) aplicacdo de pressdo a chapa
da porta para ligar as ranhuras e oOs painéis das portas. O
dispositivo de dados pode conter dados de produgdo, tais
como a data em que a porta foi fabricada, a hora em que a
porta foi fabricada, o nimero do pedido, o nimero de
compra, o identificador do produto, O identificador do
comprador, O identificador do turno, o identificador dos
empregados, O identificador da linha de fabricagdo, uma ou
mais especificag¢des para a porta, uma lista de equipamentos
para a porta, o tamanho da porta, o estilo da porta, O
identificador do desenho de desbastamento, uma lista de
pecas, um identificador de opgdes, O identificador das
caracteristicas especiais, um programa de montagem (CNC) ou
uma combinacdo destes. Um canal de perimetfo é cortado nos
lados da chapa da pdrta no bloco 1210. Observe gque o canal
de perimetro pode estender-se até a ranhura. Um material de
unijo intumescente e uma unido externa para ocultar o
material de unifio intumescente sdo inseridos no canal de
perimetro no bloco 1212. Um desenho especifico & desbastado
para cada painel de porta da chapa da porta no bloco 1214.
Um ou mais coberturas primdrias sdo aplicados a chapa da
porta no bloco 1216. Uma ou mais coberturas primdrias sao
aplicadas a chapa da porta no bloco 1216. As coberturas
primdrias podem ser aplicadas wusando um processo de
cobertura de pd eletrostatico. Alternativamente, as camadas
protetoras, as ombreiras, os painéis das portas e/ou as
coberturas primdrias podem conter materiais intumescentes
ou retardadores/resistentes ao fogo. Observe também que um

A chapa da porta €& usinado para receber um conjunto de
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dobradicas e equipamentos de travamento no bloco 1218.
Observe que este método pode ser implantado usando um
Observe gque este método pode ser implantado usando um
programa de computador embutido em um meio legivel de
computador contendo um oOu mais segmentos de cbdigos para
instruir um conjunto de maquinas para realizar as etapas.

Agora com referéncia a FIGURA 13, um diagrama em
plocos de uma linha de fabricagdo 1300 de acordo com uma
modalidade da presente invengdo & mostrado. Um primeiro
conjunto de maguinas 1302 corta dois canais internos
longitudinais em um lado posterior de um painel da porta.
Um segundo conjunto de mdquinas 1304 monta uma chapa de
porta pela insercgao de uma ranhura em cada canal interno
longitudinal de um primeiro painel da porta, fixando um
segundo painel da porta 3s ranhuras e ao primeiro painel da
porta usando um adesivo e aplicando pressao a chapa da
porta para ligar as ranhuras e os painéis. Um terceiro
conjunto de magquinas 1306 corta um canal de perimetro nos
lados da chapa da porta, € insere um material de unido
intumescente e uma unido externa para ocultar o material de
unido intumescente dentro do canal de perimetro. Um quarto
conjunto de maquinas 1308 desbasta um desenho especifico em
cada painel da chapa da porta. Um quinto conjunto de
maquinas 1310 aplica uma oOu mais coberturas primarias a
chapa da porta. Um sexto conjunto de maquinas 1312 usina a
chapa da porta para receber um conjunto de dobradigas e
equipamentos de travamento. Um ou mais transportadores 1314
interliga as maquinas para mover as chapas da porta.

A linha de fabricagdo pode também incluir um sétimo

conjunto de maquinas 1316 para cortar grandes laminas de
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substrato lignoceluldsico, madeira, compdsito de madeira,
de tabua de fibra de média densidade ou de uma combinagdo
destes no painel da porta. Um oitavo conjunto de magquinas
1318 pode ser usado para aplicar uma cobertura intumescente
4s ranhuras e um nono conjunto de magquinas 1320 pode ser
usado para aplicar uma cobertura intumescente a uma ou mais
camadas protetoras. Uma ou mais camadas protetoras é
inserida entre o primeiro painel da porta e o segundo
painel pelo segundo de maquinas das maquinas 1304. Um
décimo conjunto e maguinas 1322 corta as camadas
protetoras, tal como prancha de gesso, no tamanho
apropriado. Um décimo-primeiro conjunto de maquinas 1324
pré-pendura e embala as portas. O segundo conjunto de
maquinas 1304 pode também ter um dispositivo de dados para
4 chapa da porta. O dispositivo de dados fornece uma ou
mais instrugdes para controlar uma ou mais maquinas. Como
resultado, o desenho especifico para o desbastador pode ser
diferente para chapas de portas sucessivos movendo-se
através da linha. Além disso, o dispositivo de dados
permite que cada chapa de porta seja customizado para
atender um pedido de compra. Todas as mdquinas podem ser
totalmente automatizada ou semi-automatizada. |

Um exemplo mais especifico de um processo de produgao
de acordo com a presente invengdo ndo serd descrito. Os
painéis da porta sdo costurados em tamanho aproximado a
partir de grandes ldminas. Os painéis da porta sdo
dimensionados em bordas longas e sulcados para ranhuras ou
bastdes, se necessirio. Os painéis da operagdo de serradura
anterior sdo automaticamente alimentados para uma linha de

producdo de varias maquinas. A primeira operagdo naquela
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linha corta as bordas longas dos painéis em um tamanho
consistente e predeterminado para o produto exigido. Esta
mesma magquina também usina duas ranhuras para aceitar as
ranhuras ou bastdes em alinhamento.

Apbds os painéis deixarem a madquina na etapa acima,
eles s3o cobertos com um adesivo fundido a quente PUR e
entdo montados na chapa da porta. Isto pode consistir em
dois painéis das portas com ranhuras oOu bastdes de
localizacdo encapsulados, um conjunto sem as ranhuras, ou
uma porta & prova de fogo ou outro tipo de conjunto com ou
sem ranhuras. Uma terceira camada em um conjunto de portas
a prova de fogo de uma camada do tipo C ou do tipo X de
prancha de gesso de espessura de 15,8mm ou 12,7mm . Esta
prancha pode ser coberta com uma pintura intumescente ou
resistente ao fogo ou pode ter ingredientes intumescentes
misturados com O gesso. As ranhuras, Se€ presentes, podem
também ser cobertos com a mesma pintura intumescente ou
resistente ao fogo.’ﬁ neste ponto que o dispositivo RFID é
inserido internamente. Este dispositivo FRID armazenara
informacdes sobre a porta, identificando-a para todas as
operacdes subsequentes, de modo que ©Os programas €
pardmetros apropriados da mdquina sejam utilizados durante
os processos de fabricagdo. Apdés a chapa ser montada, ele
passara pelos dispositivos de pressdo para assegurar a
ligacdo de qualidade entre OS . componentes, e sera
automaticamente empilhado sobre o transportador de roletes.

A prdoxima etapa no Pprocesso é automaticamente
alimentar as portas das pilhas sobre o transportador de
roletes para uma linha automatizada que primeiramente ira

usinar os lados curtos da porta de modo que eles fiquem
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paralelos e em dimensdo especifica. As portas sdo entao
giradas 90 graus e alimentadas para uma segunda maguina que
usina os lados longos, conferindo a eles um angulo de
rebaixo de 3 graus, tornando os lados paralelos € na
dimensdo apropriada. Nessas operagdes também se lixarao as
bordas usinadas para ocultar a jungdo entre os painéis, e
se chanfrardo ou se formardo raios nas bordas. Quando as
portas a prova de fogo estdo sendo produzidas, as maquinas
também usinardo o espagco para e instalardo o unido
intumescente ao longo das gquatro bordas, também terdo a
capacidade de instalar uma outra camada de unido pintavel
sobre o unifo intumescente para propiciar a aparéncia que
se requer de um substrato sdélido. Apds a usinagem, as
operacdes de unido e lixadura, as portas serdo novamente
automaticamente empilhadas sobre o transportador de
roletes.

As portas sao alimentadas através das linhas
automatizadas do desbastador, onde o primeiro desbastador
usina um lado da porta, uma segunda estagdo inverte a
porta, e um outro desbastador usina o lado oposto antes de
elas serem automaticamente empilhadas.

Apbés as portas terem sido calibradas e/ou unidas, elas
serdo automaticamente alimentadas das pilhas para as linhas
das maguinas que realizar@o o desbastamento conforme o
pedido do cliente para lhes dar a aparéncia final desejada
de construcdo de painel em relevo e/ou esculpido. A
primeira maquina trabalhara em um painel da porta, e quando
essa operagao estiver completa, as portas serdo
transportadas para um dispositivo que as inverte de modo

gue elas possam ser introduzidas em uma segunda magquina que
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trabalhard sobre o painel oposto. Quando esta operagao
estiver completa, as portas serdo novamente automaticamente
empilhadas no transportador de roletes.

As portas sdo alimentadas através de uma linha de
cobertura primdria automatizada, onde O lado superior €
acabado primeiro, as portas sao invertidas, e o lado oposto
& acabado. As portas entdo sdo alimentadas para uma segunda
linha idéntica a qual aplica uma segunda cobertura em todos
os painéis das portas antes de elas serem automaticamente
empilhadas. As portas sao alimentadas uma de cada vez
através de um processo que primeiramente lixa o painel
superior para remover imperfei¢des, pontas (remover vergas)
e limpa, pré-aguece, pulveriza o primer, cura O primer e
remove as pontas novamente. As portas sdo entdo invertidas
e os mesmos passos sdo realizados no painel oposto, com u
ma etapa adicional: no £final da linha de processo, as
bordas longas sdo rebarbadas. Neste ponto, as portas sdo
automaticamente enviadas para uma segunda linha que &
idéntica & primeira, aplicando uma segunda cobertura em
todos os painéis. As portas sdo entdo automaticamente
empilhadas no transportador de roletes.

Alternativamente, as portas sdo alimentadas através de
uma linha de acabamento de cobertura de pbé automatizada,
As portas sdo carregadas quer manualmente ou por um robd
sobre as prateleiras montadas em um sistema de
transportador aéreo. Este sistema de transportador pode ser
um sistema do tipo de transportado em linha ou do tipo
“poténcia e livre”. As portas sio eletricamente carregadas
quer através do contato através das prateleiras/ganchos e

do proprio sistema transportador , ©ou uma cobertura
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primariar condutor foi aplicada. Apds as portas serem
carregadas sobre as prateleiras, elas sdo enviadas através
do processc de pré-aguecimento. O mecanismo de Dpré-
aquecimento pode ser via trés tipos: elétrico IR,
catalitico a gas IR ou termicamente via circulagdo de ar
agquecido. Deve se tomar cuidado neste processo para nao
aquecer as portas muito rapidamente, o due pode causar
transporte da umidade para O painel resultando em
rachaduras no painel das portas. Uma outra questdo pode ser
o chamuscamento do painel da porta. Apds o pré-aquecimento,
as portas vao para O estande de aplicagdo do pé. O pd pode
ser aplicado manualmente, semi-automaticamente (onde um
operador devera estar presente para fazer o acabamento das
areas para assegurar cobertura completa) ou
automaticamente. O prdprio pd pode ser de trés tipos:

termo-cura, termo-cura de baixo calor ou cura UV. Apds o pd

ser aplicado, as portas entdo passam para O pProcesso de

cura. O processo de cura é realizado através da aplicacgao
do calor via dispositivos IR. Estes dispositivos IR podem
ser de comprimentos de onda diferentes para diferentes
aplicagdes, ou eles podem ser uma combinacdo de comprimento
de onda curto, médio e longo para aperfeigoar as
propriedades da cura. No final do ciclo de cura, a fonte de
luz UV pode ser utilizada para o tipo de pé curado UV. Em
seguida no processo estid o tinel de esfriamento onde O ar
frio & circulado para trazer as portas até uma temperatura
elas podem ser manipuladas. Elas sdo entdo removidas do
sistema transportador e empilhadas, quer manualmente ou
pelo robd. Os painéis gque podem ser obtidos com O processo

acima podem variar em textura desde lisa & éaspera, € O
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nivel de brilho pode variar de brilho baixo a alto.

As portas sdo alimentadas através de uma linha de
fabricac3io automatizadas onde elas sd3o preparadas para OS
conjuntos de dobradigas e travas conforme necessario. Apds
esta operagdao, as portas passam através de uma estagdo de
inspe¢do automatica, onde elas sdo verificadas via
equipamentos de visdo de maquina e inspegdo/medigdo a laser
para adequagdo aos padrdes e para verificar se as portas
atendem as especificag¢bes pretendidas registradas no chip
RFID embutido. Elas sdoc entdo automaticamente empilhadas e
embaladas para remessa.

Esta linha de fabricacdo usinard as bordas das portas
para dobradigas e equipamentos de travamento apropriados.
As portas sdo automaticamente alimentadas para este
processo e empilhadas a partir dele também. E apds esta
operagdo que podemos injetar os furos guias para OsS
parafusos das dobradigas com O agente quimico para
aperfeigoar as propriedades de retencdo dos parafusos.

cada dessas linhas de maquinas receberd as instrugdes
para qual trabalho devera ser realizado em cada porta via
informacdes codificadas armazenadas no dispositivo RFID
embutido.

Embora a presente invengdo e suas vantagens tenham
sido descritas em detalhe, deve ser entendido que varias
mudancas, substitui¢des e alteragles podem ser feitas aqui
sem fugir ao espirito e dambito da invengdo conforme
definido nas reivindicacdes anexas. Além disso, o ambito da
presente aplicagdo ndo & projetado para ser limitado as
modalidades particulares do processo, da maquina,

fabricacdo, composigdo do material, meios, métodos e etapas
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descritos na especificacgao, mas somente pelas

reivindicacgdes.
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REIVINDICAGOES

1. Porta a prova de fogo caracterizada por

um primeiro painel do tamanho da porta desbastavel
fixado costas com costas a um segundo painel do tamanho da
porta desbastavel de tal modo que dois canais internos
longitudinais s3o formados pela oposigdo dos canais
internos longitudinais na parte de tras de cada painel do
tamanho da porta com cada canal interno longitudinal
formado contendo uma ranhura;

um canal de perimetro nos lados da porta contendo um
material de unido intumescente;

uma unido externa para ocultar o material de uniao
intumescente; e

o primeiro painel do tamanho da porta desbastavel e o
segundo painel do tamanho da porta desbastéavel
compreendendo  um substrato lignoceluldsico, madeira,
compdésito de madeira, uma placa de fibra de madeira de
média densidade ou uma combinagdoc dos mesmos.

2. Porta, de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizada pelo fato de ainda compreender:

uma ou mais camadas protetoras dispostas entre o
primeiro painel do tamanho da porta desbastivel e o segundo
painel do tamanho da porta desbastavel; e

em que uma ou mais das camadas protetoras compreendem
um material resistente ao fogo, um material resistente a
explosdo, de material resistente a balistica, um material
blindado, um material resistente a agentes quimicos, um

~

material resistente a patdgenos, um material resistente a

Qr

radiacdo, um material amortecedor, um material de ligagdo
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terra, ou uma combinag¢do dos mesmos.
3. Porta, de acordo com a reivindicagdao 2,

caracterizada por uma ou mais das camadas protetoras

compreender uma ou mais pranchas de gesso, uma ou mais
l3minas metalicas, uma ou mais laminas de chumbo, uma ou
mais laminas de kevlar, uma ou mais laminas de ceramica,
uma camada de espuma de uretano, uma camada de grafite, uma
tela metdlica ou uma combinagdo destes.

4, Porta, de acordo com a reivindicacao 2,

caracterizada pelo fato de wuma oOu mais das camadas

protetoras conterem um material intumescente ou resistente
ao fogo, ou serem cobertas com material intumescente ou
resistente ao fogo.

5. Porta, de acordo com a reivindicagado 1,

caracterizada pelo fato do canal de perimetro ao longo dos

lados longitudinais da porta estender-se para a ranhura.
6. Porta, de acordo com a reivindicacao 1,

caracterizada pelo fato de ainda compreender um dispositivo

de dados contendo dados de produgdo embutidos dentro da
porta onde os dados de produgdo compreendem a data na qual
a porta foi fabricada, a hora em que a porta foi fabricada,
o nuimero do pedido, o nUmero de compra, O identificador do
produto, o identificador do comprador, o identificador do
turno, o identificador dos empregados, O identificador da
linha de fabricacdo, uma ou mais especificagbes para a
porta, uma lista dos equipamentos para a porta, o tamanho
da porta, o estilo da porta, o identificador do desenho de
desbastamento, uma lista de pegas, um identificador de
opgdes, © identificador de caracteristicas especiais, um

programa de montagem ou uma combinagdo destes.
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7. Porta, de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizada pelo fato das ranhuras conterem um material

intumescente ou resistente ao fogo, ou serem cobertos com
um material intumescente ou resistente ao fogo.
8. Porta, de acordo com a reivindicagao 1,

caracterizada pelo fato do primeiro painel do tamanho da

porta desbastavel e do segundo painel do tamanho da porta
desbastavel conterem um material intumescente ou resistente
ao fogo, ou serem cobertos com um material intumescente ou
resistente ao fogo.

9. Método para fabricagdo de porta a prova de fogo

caracterizado pelo fato de compreender as etapas de:

corte de dois canais internos longitudinais em um lado
posterior de um primeiro painel do tamanho da porta e de um
segundo painel do tamanho da porta, em que OS painéis do
tamanho da porta compreendem um substrato lignoceluldsico,
uma madeira, um compdsito de madeira, placa de fibra de
madeira de média densidade ou uma combinagdo destes;

montagem da chapa da porta pela insergdo de uma
ranhura em cada canal interno longitudinal do primeiro
painel da porta, fixando o lado posterior do segundo painel
do tamanho da porta as ranhuras € O lado posterior do
primeiro painel do tamanho da porta usando um adesivo e
aplicando pressdo a chapa da porta para ligar as ranhuras
aos painéis do tamanho da porta;

corte de um canal de perimetro nos lados da chapa da
porta;

insercdo de um material de unido intumescente e de uma
unido externa para ocultar o material de unido intumescente

dentro do canal de perimetro;
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desbastamento de um desenho especifico no lado frontal
de cada painel do tamanho da porta da chapa da porta;

aplicagdo de uma ou mais coberturas primarias a chapa
da porta; e

usinagem da chapa da porta para receber um conjunto de
dobradicas e equipamentos de travamento.

10. Método, de acordo <com a reivindicagao 9,

caracterizado por compreender a etapa de aplicagdo de uma

cobertura intumescente nas ranhuras.
11. Método, de acordo <com a reivindicagao 9,

caracterizado por ainda compreender as etapas de:

insercdo de um dispositivo de dados na chapa da porta;

injecdo de um agente gquimico em um ou mais furos guias
de parafusos para aumentar a capacidade de retengao dos
parafusos ou extrair resisténcia.

12. Método, de acordo com a reivindicagao 9,

caracterizado por compreender ainda a etapa de inserg¢do de

um ou mais camadas protetoras entre o primeiro painel do
tamanho da porta e o segundo painel do tamanho da porta.
13. Método, de acordo com a reivindicagdo 9,

caracterizado por compreender ainda a etapa de aplicagdo de

uma cobertura intumescente a uma ou mais camadas
protetoras.
14. Métcdo, de acordo com a reivindicagao 9,

caracterizado pelo fato de uma ou mais coberturas primarias

incluir um material intumescente.
15. Método, de acordo com a reivindicag¢ao 9,

caracterizado pelo fato de uma ou mais coberturas primarias

ser aplicada com um processo de revestimento de pd
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eletrostatico.
16. Linha de fabricacdo para produzir portas a prova

de fogo caracterizada pelo fato de compreender:

um primeiro conjunto de madquinas para cortar dois
canais internos longitudinais no lado posterior de um
primeiro e um segundo painel do tamanho da porta;

um segundo conjunto de mdquinas para montar uma chapa
da porta pela insergdo de uma ranhura em cada canal interno
longitudinal do primeiro painel do tamanho da porta,
fixando o segundo painel do tamanho da porta ds ranhuras e
o lado posterior do primeiro painel do tamanho da porta
usando um adesivo e aplicando pressdo a chapa da porta para
ligar as ranhuras e OS panéis do tamanho da porta juntos;

um terceiro conjunto de maguinas para cortar um canal
de perimetro nos lados da chapa da porta, e inserir um

material de uniao intumescente e uma uniao externa para

ocultar o material de uniao intumenscene no canal do

perimetro;

um gquarto conjunto de maquinas para desbastar um
desenho especifico no lado frontal de cada painel do
tamanho da porta da chapa da porta;

um quinto conjunto de maquinas para aplicar uma ou
mais coberturas primarias & chapa da porta;

um sexto conjunto de maquinas para usinar a chapa da
porta para receber um conjunto de dobradicas e equipamentos
de travamento; e

um ou mais transportadores interligando as maquinas

para mover as chapas da porta.

17. Linha de fabricagdo, de acordo com a reivindicagao

16, caracterizada por ainda compreender um sétimo conjunto
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de maquinas para cortar grandes ldminas de um substrato
lignocelulésico, madeira, compdsito de madeira, placa de
fibra de madeira de média densidade ou uma combinagao
destes no primeiro painel do tamanho da porta € no segundo

painel do tamanho da porta.

18. Linha de fabricacdo, de acordo com a reivindicacgado

16, caracterizada pelo fato:

do primeiro conjunto de maquinas ainda cortar as
bordas longas dos painéis do tamanho da porta;

do canal de perimetro ao longo dos lados longitudinais
da chapa da porta estender-se até a ranhura; e

de uma ou mais coberturas primdrias incluirem um

material intumescente.

19. Linha de fabricacdo, de acordo com a reivindicagao

16, caracterizada pelo fato do desenho especifico ser

diferente para chapas de portas sucessivas em movimento

através da linha.

20. Linha de fabricacdo, de acordo com a reivindicagao

16, caracterizada pelo fato de cada chapa de porta ser

personalizada para atender ao pedido de compra.
21. Linha de fabricag¢do, de acordo com a reivindicagao

16, caracterizada pelo fato de ainda compreender um oitavo

conjunto de maquinas para aplicar uma cobertura

intumescente as ranhuras.

22. Linha de fabricac¢do, de acordo com a reivindicagao

16, caracterizada pelo fato:

do segundo conjunto de maguinas ainda inserir um
dispositivo de dados que fornece uma ou mais instrugdes
para controlar uma ou mais das maquinas na chapa da porta;

e
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de todas as maquinas serem automatizadas ou semi -
automatizadas.
23. Linha de fabricacdo, de acordo com a reivindicacédo

16, caracterizada pelo fato do segundo conjunto de maquinas

ainda inserir uma ou mais camadas protetoras entre O
primeiro painel do tamanho da porta e © segundo painel do
tamanho da porta.

24 . Linha de fabricag¢do, de acordo com a reivindicagdo

23, caracterizada pelo fato de ainda compreender um nono

conjunto de maquinas para aplicar uma cobertura
intumescente a uma ou mais camadas protetoras.
25. Linha de fabricac¢do, de acordo com a reivindicagdo

16, caracterizada pelo fato de:

uma ou mais coberturas primarias serem aplicadas com
um processo de cobertura de pd eletrostatico; e

o sexto conjunto de maquinas ainda injetar um agente
guimico em um ou mais furos guias de parafusos para
aumentar a capacidade de retengdo do parafuso ou extrair

resisténcia.
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SISTEMA, METODO E APARELHO PARA PRODUCAO DE PORTAS A PROVA
DE FOGO

A presente invengdo propicia um sistema, método e
aparelho para produgdo de portas 4 prova de fogo providas
de maior resisténcia, melhor acabamento e da flexibilidade
de baixo custo de fabricagdo. As portas a prova de fogo sao
fabricadas a partir de dois painéis ligados em “sanduiche”.
Uma camada interna opcional (ex., material resistente ao
fogo, forro de chumbo, ago gu Kevlar) pode ser adicionada
entre os painéis das portas para varias finalidades.
Ranhuras, Ombreiras ou bastdes sio inseridos em canais
longitudinais nos painéis das ﬁortas para propiciar auxilio
no alinhamento dos painéis das portas e maior resisténcia
de retencdo dos equipamentos. Um material de unido
intumescente oculto por um material de unido em torno do
perimetro da porta veda a porta dentro de sua moldura
durante um incéndio. O desenho da porta e O PpYocesso de
fabricacdo automatizado propiciam maior escolha de desenho,

custo reduzido e fabricagdo mais répida.
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