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SUBSTRATO DE MADEIRA PROCESSANDO E SISTEMA DE
VEDACAO DE BORDA PARA UM SUBSTRATO DE MADEIRA
PROCESSANDO. As bordas de produto de madeira processando sao
protegidas pela aplicagdo de uma composi¢ao de vedacgéo de borda de
duas partes a pelo menos uma superficie de borda. A composicéo de
vedagéo de borda de duas partes pode melhorar retencédo, ocultagéo e
resisténcia a agua. Um sistema vedante de borda e substratos
revestidos com o sistema vedante séo fornecidos.
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“METODO PARA VEDAR A BORDA DE UM SUBSTRATO DE
MADEIRA PROCESSADO E SISTEMA DE VEDACAO DE BORDA
PARA UM SUBSTRATO DE MADEIRA PROCESSADO”

Este pedido reivindica a prioridade do Pedido Provisério US
Série N° 60/817.577, depositado em 28 de junho de 2006 e do Pedido
Provisério US Série N° 60/917.260, depositado em 10 de maio de 2007, cujas
divulgag¢des sdo incorporadas neste por referéncia.

Campo Técnico

Esta invengdo estd relacionada com um processo util na
fabricacdo de produtos de madeira processados, tais como painéis de tabua de
filamento orientado (OSB) com resisténcia a dilatagdo e aparéncia de produto
melhoradas.

Fundamentos

Produtos de madeira processados, tais como tdbua de
filamento orientado, tabua de fibras e madeira compensada laminada (ILVL),
sdo amplamente usados na construgdo residencial e comercial, e estdo
ganhando popularidade em mercados, tais como manuseio de materiais e na
fabricagdo de moveis estofados. Estes produtos estdo disponiveis em uma
variedade de formas, tais como painéis de tabua de filamento orientado, tdbua
de fibras de densidade média (MDF), produtos de madeira compensada
laminada e outros.

Os produtos de madeira processados sdo tipicamente
fabricados de pedagos pequenos de madeira e adesivos curados por calor.
Painéis de tabua de filamento orientado sdo fabricadas a partir de adesivos
curados por calor e filamentos de madeira de forma retangular que estdo
dispostos em camadas orientadas transversais. Estes sdo comumente referidos
como painéis estruturados processados e tem usos que incluem revestimento
de telhado, revestimento de parede e sistemas de assoalho para a construgdo

de casa residencial. O processo de fabricagdo torna possivel adicionar
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caracteristicas inovadoras, tais como textura resistente ao deslizamento a
painéis processados para o revestimento de telhado ou para fornecer painéis
grandes e métricos.

A exposi¢do a agua pode fazer com que os produtos de
madeira processados, tais como os painéis OSB, sofram dilatagdo de
espessura irreversivel. O comportamento de dilatagdo pior tipicamente
observado nas bordas do painel. Os painéis de madeira processados tendem a
dilatar-se a uma extensdo maior nas bordas expostas no centro. Por exemplo,
as chapas OSB fabricadas em uma espessura de 1,829 cm, pode realmente
dilatar aos valores de espessura de borda em excesso de 2,54 cm. Apos a
secagem, estas chapas ndo recuperam a sua espessura original e em vez disso
secam em uma espessura de borda dilatada de cerca de 2,3 cm.

Existem solu¢des disponiveis para o problema de dilatagédo de
borda. A maioria dos fabricantes de produtos de madeira processados tais
como chapas OSB tentam melhorar a estabilidade dimensional da chapa
aplicando-se uma composi¢do vedante, tal como uma formulagdo de tinta a
todas as quatro bordas da chapa OSB. Tipicamente, o de vedagdo seca em
uma pelicula hidrofébica, que liga-se a chapa OSB e inibe a absor¢do de agua
na borda da chapa. Desta maneira, o vedante de borda pode ajudar a reduzir o
grau de dilata¢do de borda experimentado pela chapa quando esta é exposta a
agua.

Os vedantes de borda sdo, no geral, aplicados a produtos de
madeira processados tais como chapas OSB no ponto de fabricagdo. E comum
para uma formula¢do de vedante liquido seja aplicada as chapas logo apos a
fabricagdo, tipicamente, a formulagdo seca rapidamente apds a aplicagdo as
chapas sem o uso de equipamento de aquecimento ou ventilagdo. A aplicagio
de vedadores € considerada ser um padrio industrial que fornece valor
estético para os propositos de comercializagdo gerais e vantagens de

desempenho para ajudar a proteger os painéis sensiveis a d4gua da umidade e
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da chuva durante a fase de constru¢do de uma casa.

A maioria das formula¢des de vedante sdo coloridas e sdo
aplicadas em um nivel que comunique uma aparéncia sélida, uniforme,
atraente a unidade de produto de madeira processada. Apdés um de vedagdo
ser aplicado as bordas de um produto de madeira processado secado, este
deve reduzir a espessura da dilatagdo que tipicamente ocorre se o produto for
exposto a agua. Desta maneira, o de vedagdo deve secar para formar uma
pelicula que liga-se ao produto de madeira e é relativamente elastico de modo
que este possa expandir e esticar assim quando o produto de madeira dilata.

Existe uma necessidade para melhorar os métodos para
proteger os produtos de madeira processado, particularmente, as superficies e
bordas de substratos que podem ser expostas aos elementos, por exemplo,
dgua durante o transporte aos consumidores.

SUMARIO

A presente invengdo fornece um método para a protegdo das
bordas de produtos de madeira processados. O método inclui a etapa de
aplicagdo de uma composi¢io de vedagdo de borda de duas partes tendo uma
primeira parte que compreende um agente coagulante e uma segunda parte
que compreende uma composi¢do de vedagdo de borda aquosa a pelo menos
uma borda do substrato (artigo). Em uma forma de realizagdo, a primeira € a
segunda partes podem ser aplicadas em sucessdo ao substrato. O método
fornece resisténcia a dilatagio melhorada e melhora na durabilidade e
estabilidade dimensional das bordas de produtos de madeira processados
quando expostos a dgua. A invengdo também pode fornecer retengdo superior
e fornecer uma aparéncia mais uniforme sobre as superficies de produto de
madeira processado inconsistente e poroso. O método pode fornecer uma
pelicula que é isenta de irregularidades e nédo adesiva.

Em uma outra forma de realizagdo, a primeira parte € a

segunda parte sdo misturadas na fase de preparagdo, antes de ou
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imediatamente no contato do substrato. A mistura do sistema de duas partes,
antes do contato com o substrato, permite a redugdo da quantidade de
composi¢do de vedagdo de borda tipicamente requerida. O método pode
fornecer uma pelicula que € isenta de irregularidades e ndo adesiva.

Em uma outra forma de realiza¢do, a invengdo fornece um
sistema vedante de borda para um substrato de madeira processado onde o
sistema vedante inclui uma composi¢do de vedagdo de borda de duas partes
para revestir as bordas de produtos de madeira processados. O sistema de
vedag¢do de borda inclui uma primeira parte tendo um agente coagulante e
uma segunda parte tendo uma composi¢do de vedagdo de borda aquosa. O
sistema de vedagdo de borda pode ser aplicado como descrito acima e fornece
uma pelicula que ¢ isenta de irregularidades e ndo adesiva.

Em uma outra forma de realizac¢do, o sistema de vedagdo de
borda de duas partes usando-se uma mistura em fase de preparagdo, antes do
contato do substrato, pode aumentar a eficiéncia e intensificar o desempenho
da composi¢do de vedagio de borda. O sistema de vedagdo de borda de duas
partes pode fornecer uma pelicula que € isenta de irregularidades e nio
adesiva.

Em uma outra forma de realizag3o, a invengdo fornece artigos,
em que o artigo € preparado a partir de um produto de madeira processado e
tem o sistema de vedagdo de borda de duas partes aplicado a pelo menos uma
borda do substrato. O sistema de vedagdo de borda de duas partes inclui uma
primeira parte que compreende um agente coagulante e uma segunda parte
tendo uma composi¢ido de vedagdo de borda aquosa. O sistema de vedagdo de
borda inclui uma ou mais composi¢des de revestimento aplicadas a pelo
menos uma borda do artigo.

O sumdrio acima da presente invencdo ndo € pretendido
descrever cada forma de realiza¢do divulgada ou cada implementa¢do da

presente invencdo. Outras caracteristicas, objetivos e vantagens da invengdo
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estardo evidentes a partir do relatério descritivo e desenhos e a partir das
reivindicagdes. A descrigdo que segue mais particularmente exemplifica as
formas de realizagdo ilustrativas. Em diversos lugares por todo o pedido,
orientacgdo € fornecida através das listas de exemplos, cujos exemplos podem
ser usados em vdarias combinagdes. Em cada exemplo, a lista citada serve
apenas como um grupo representativo e ndo deve ser interpretado como uma
lista exclusiva.

Os detalhes de uma ou mais formas de realiza¢do da invengédo
sdo apresentadas nos desenhos anexos e na descricdo abaixo. Outras
caracteristicas, objetivos e vantagens da inven¢do estardo evidentes a partir da
descrigdo e dos desenhos e a partir das reivindicagdes.

Descricao das Figuras

A Fig. 1 ilustra a melhora na dilatagdo da borda para uma
chapa OSB de 58,432 in. com borda revestida quando tratada com uma
composigdo de pré-tratamento de acordo com a inven¢ao antes da composi¢édo
de revestimento.

A Fig. 2 ilustra a melhora na dilatagdo da borda para uma
chapa OSB de 17,8/40,6 cm in. com a borda revestida quando tratada com
uma composi¢do de pré-tratamento de acordo com a invengdo antes da
composigdo de revestimento.

A Fig. 3 ilustra a melhora na dilatagdo da borda para uma
chapa OSB de 17,8/40,6 cm in. com a borda revestida quando tratada com
uma composi¢cdo de pré-tratamento de acordo com a invenc¢do antes da
composicdo de revestimento.

A Fig. 4 mostra um “Apron”, uma composi¢do de
revestimento hidrofébico aplicado adjacente as superficies de borda de teste
em torno do perimetro dos painéis de teste.

A Fig. 5 mostra os painéis de teste colocados em um tanque de

encharcamento durante o teste de dilatagdo de borda.
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Descricao Detalhada

Os termos “preferido” e “preferivelmente” refere-se a formas
de realizacdo da inven¢do que podem produzir certos beneficios, sob certas
circunstancias. Entretanto, outras formas de realizagdo também podem ser
preferidas, sob as mesmas ou outras circunstancias. Além disso, a recitacdo de
uma ou mais formas de realizagdo preferidas ndo implicam que outras formas
de realizagdo nfo sdo uteis e ndo é pretendido excluir outras formas de
realizagdo do escopo da invengio.

(13 2

Os termos “um”, “uma”, “0”, “pelo menos um” e “um ou
mais” sdo usados de maneira intercambeavel. Desta maneira, por exemplo,
uma composi¢do de revestimento que compreende “uma” amina pode ser
interpretada significar que a composi¢do de revestimento inclui “uma ou
mais” aminas.

Os termos ‘“resina polimérica de latex”, “resina de latex”,
“emulsdo de latex” ou “latex”, refere-se a uma dispersdo de artigos
poliméricos em agua e sdo usados de maneira intercambeavel. As resinas
poliméricas de latex tipicamente incluem um ou mais agentes dispersantes
(por exemplo, um tensoativo) para criar uma dispersdo ou emulséo de artigos
poliméricos em agua.

A recitagdo de faixas numéricas por pontos finais incluem
todos os nimeros incluidos dentro daquela faixa (por exemplo, 1 a 5 inclui, 1,
1,5, 2, 2,75, 3, 3,80, 4, 5, etc.).

A presente invenc¢do fornece um método para a protegdo das
bordas de produtos de madeira processados em que o método inclui a etapa de
aplicar uma composi¢do de revestimento de borda de duas partes a pelo
menos uma borda de um substrato onde a primeira parte inclui um agente
coagulante e a segunda parte inclui uma composi¢do de vedagdo de borda
aquosa. Em uma outra forma de realizagdo a primeira parte pode incluir um

enchimento.



10

15

20

25

7

A presente invengdo também fornece um sistema vedante de
borda para um substrato, tal como um produto de madeira processado. O
sistema de vedagdo preferivelmente inclui uma primeira parte tendo um
agente coagulante e uma segunda parte tendo uma composi¢io de vedagdo de
borda aquosa. O sistema de vedagdo inclui uma ou mais camadas de uma
composic¢do de vedagdo de borda de duas partes aplicadas a pelo menos uma
borda do substrato. Quando mais do que uma camada é aplicada, cada
composi¢do de revestimento (camada) pode ser a mesma ou diferente. O
sistema vedante divulgado é particularmente adequado para revestir as bordas
de substratos de madeira processados, tais como OSB.

Enquanto ndo pretende-se estar ligado por teoria, a primeira
parte do sistema de veda¢do de duas partes pode intensificar o desempenho da
composi¢cdo de vedacdo de borda retardando a absor¢do da composi¢cdo de
vedagdo de borda nas fibras de madeira ou intensificagdo da coagulagdo da
composi¢do de vedag¢do de borda na superficie do substrato, para ajudar a
minimizar a penetracdo da composi¢do de revestimento no substrato.
Minimizando-se a penetragdo da composi¢do de revestimento nas fibras de
madeira porosas, uma pelicula seca mais continua € atingida fornecendo uma
aparéncia mais uniforme e ocultagdo intensificada. Quando usado nas bordas
de um substrato de madeira processado, por exemplo, chapas OSB, resisténcia
superior de dilatacdo da borda € observada.

Em uma forma de realizagio, a primeira parte da composi¢do
inclui um agente de coagulagdo ou de floculagdo. Os termos “agente de
coagulacdo”, “coagulante” ou “agente de coagulagdo”, “agente floculante”,
“floculante” ou “agente de floculagdo” sdo usados de maneira intercambeével
e incluem substincias que podem servir para moléculas unicas ou artigos
dispersados para coagular e formar flocos. Os exemplos de agentes de
coagulagdo incluem, mas ndo limitam-se a, sulfatos, cloretos, fosfatos,

carbonatos (sulfato de magnésio, sulfato de aluminio, sulfato de amonio
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aluminio, sulfato de ferro, sulfato de célcio, sulfato ferroso, sulfato férrico,
sulfato de zinco, cloreto de aluminio, AI(OH)Cl,, cloreto de magnésio, cloreto
de ferro, cloreto de calcio, cloreto estanoso, cloreto estanico, cloreto de zinco,
cloreto ferroso, cloreto férrico, carbonato de zinco aménio, carbonato de
aluminio, fosfato de aluminio, fosfato de zinco, fosfato ferroso, ésteres, tais
como fosfato ésteres e outros; acidos, tais como, acido sulftrico, cloridrico,
fosférico, acético, citrico, p-tolueno sulfénico (PTSA) e outros; amina
poliquaternaria, alquilamina-epicloroidrina, poliacriamida, etc. os produtos
coagulantes comerciais exemplares daqueles agentes sdo MARFLOC™ 5242,
MARFLOC 2150, MILFLOC V-27, ALUM, TRAMFLOC 860-899,
TRAMFLOC 100, TRAMFLOC 29, TRAMFLOC 540-559, TRAMFLOC
540-560, CRODAZOLINE “0O”, ZELEC “UN”, ARQUAD T-50 e outros.
Um grupo preferido de agentes coagulantes inclui o agente coagulante
compreende sulfato de magnésio, sulfato de aluminio, sulfato de aménio
aluminio, cloreto de aluminio, cloreto de magnésio, sulfato de calcio, cloreto
de célcio ou mistura destes. O agente coagulante mais preferido é sulfato de
aluminio.

A quantidade de agente coagulante na primeira parte da
composi¢do de vedagdo de borda de duas partes pode ser de cerca de 1 a cerca
de 60% em peso, preferivelmente de cerca de 2 a cerca de 35% em peso e
mais preferivelmente de cerca de 2 a cerca de 10% em peso, com base no
peso total dos componentes na composigdo de vedagdo de duas partes.

Em uma outra forma de realizagdo, a primeira parte da
composi¢do de vedagdo preferivelmente ainda inclui um enchimento. O
enchimento pode estender-se, abaixo do custo de ou fornecer caracteristicas
desejaveis a uma composigio antes e apos a cura. Os exemplos ndo limitantes
de enchimentos incluem, por exemplo, argila, gotas de vidro, carbonato de
calcio, talco, silicas, enchimentos orginicos e outros.

A composi¢des de vedagdo de bordas pode incluir, por
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exemplo, agua, uma dispersdo aquosa de uma ou mais ceras € uma resina
polimérica aquosa. As resinas poliméricas podem incluir resinas de latex. Os
exemplos nfo limitantes de composi¢des de revestimento sdo divulgados na
Patente U. S. N° 6.608.131 e 4.897.291. Os exemplos ndo limitantes de
composi¢cdes de revestimento aquosas comerciais para o revestimento de
bordas de substratos, tais como OSB, incluem ULTRA SEAL™ ou EDGE
SEAL™ da Valspar Corporation; vedadores de chapa de compésito de CBS™
ou WIL-SEAL™ disponiveis da Willamette Valley Company.

As composi¢des de vedacdo de bordas podem incluir uma
emulsdo de cera e uma resina polimérica. As emulsdes de cera exemplares
incluem de cerca de 20% em peso de sélidos de cera a cerca de 90% em peso
de sélidos de cera com base no peso total da primeira parte da composi¢do de
vedagdo de borda. Preferivelmente, as composi¢des tem de cerca de 40% em
peso de sélidos de cera a cerca de 80% em peso de sélidos de cera. Mais
preferivelmente, as composi¢des tem cerca de 60% em peso solidos de cera a
cerca de 80% em peso de sélidos de cera.

A resina polimérica na composi¢do de vedagdo de borda €
substancialmente isenta de grupos olefinicos reativos. Uma resina polimérica
¢ substancialmente isenta de grupos olefinicos reativos quando pelo menos
95% dos mondmeros olefinicos que formam uma resina polimérica sdo
reagidos (ndo mais do que 5% de mondémero ndo reagido permanece),
preferivelmente pelo menos 97% dos mondémeros olefinicos sdo reagidos (ndo
mais do que 3% mondmero ndo reagido permanece), e mais preferivelmente
pelo menos 99% dos mondmeros olefinicos sdo reagidos (ndo mais do que 1%
mondémero nio reagido permanece).

As resinas poliméricas de latex exemplares incluem
poliuretanos, poliamidas, poliolefinas cloretadas, acrilicos, vinilas, polimeros
modificados oleosos, poliésteres e misturas ou copolimeros destes. Os

exemplos ndo limitantes de resinas de latex incluem resinas de vinila, tais
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como resinas acrilicas, resinas de borracha de estireno-butadieno, resinas de
haleto de vinila, resinas de acetato e outros ou misturas destes. Os polimeros
de latex podem ser preparados através da polimerizagdo de desenvolvimento
de cadeia, usando-se um ou mais mondmeros olefinicos.

os substratos ou artigos que podem ser revestidos usando-se o
método divulgado incluem os substratos de madeira processados que tem
bordas que podem ser expostas aos elementos. O termo “produtos de madeira
processados”, no geral, refere-se a produtos ou substratos que sdo preparados
a partir de quaisquer pecas de madeira tais como chapas, lascas, flocos, fibras,
filamentos (por exemplo, filamentos de madeira de forma retangular), p6 de
serra e outros. As pegas sdo tipicamente ligadas juntas, freqlientemente com
um adesivo. Os exemplos ndo limitantes de produtos de madeira processados
incluem tabua de filamento orientado (OSB), tabua de fibras, produtos de
madeira compensada laminada, tais como madeira compensada, forros de
porta € outros.

O termo “tdbua de fibras” refere-se a um tipo de produto de
madeira processado que é feito de fibras de madeira. Tipicamente, a tabua de
fibras € um material de construgdo composto de lascas de madeira ou fibras
vegetais ligadas juntas e comprimidas em chapas rigidas. Tipos de tabua de
fibras a fim de aumentar a densidade incluem tabua de artigo, tdbua de fibras
de densidade média e tdbua dura, algumas vezes referido como tabua de fibras
de alta densidade. A tabua de fibras é algumas vezes usada como um
sinbnimo para tdbuas de artigo. Entretanto, a tdbua de artigo tipicamente
refere-se a tabua de fibras de densidade baixa. A tabua de fibras,
particularmente tabua de fibras de densidade média, é pesadamente usada na
industria de moéveis. Para pegas que serdo visiveis, um compensado de
madeira pode ser colado na tdbua de fibras para dar a aparéncia de madeira
convencional.

Os substratos sfo revestidos em uma ou mais superficies da
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borda com um sistema de vedagdo de borda de duas partes. O sistema de
vedagdo inclui uma primeira parte tendo um agente coagulante e uma segunda
parte tendo uma composi¢cdo de vedagdo de borda aquosa. O sistema de
vedagdo pode ser aplicado em uma ou mais camadas.

A composi¢io de vedacdo de borda de duas partes pode
fornecer ocultagdo e retengdo melhoradas. O termo “ocultagdo” refere-se a
capacidade da composigdo de revestimento cobrir ou colorir uniformemente e
ocultar quaisquer varia¢des na cor da superficie revestida do substrato. Um
sistema de vedagdo que tem “boa” ocultagdo, tipicamente requerera um
revestimento mais fino para fornecer uma aparéncia uniforme aceitavel no
substrato acabado. O termo “reten¢do” refere-se a capacidade do revestimento
resistir & penetragdo excessiva nos poros na superficie do substrato que €
revestido. Um sistema de revestimento tendo boa retengdo ndo requerera
grandes quantidades de composi¢do de revestimento para fornecer uma
aparéncia uniforme aceitavel no substrato acabado. O método divulgado pode
reduzir a quantidade de composigdo de vedagdo de borda tipicamente
requerida para atingir boa ocultagdo e retencdo.

O método de revestimento de borda e os sistemas vedantes
divulgados podem ter teor de orgénico volatil melhorado, por exemplo, menor
(VOCQ). Os sistemas de revestimento de borda preferidos tem um VOC menor
do que cerca de 5%, mais preferivelmente menor do que cerca de 2% e mais
preferivelmente menor do que cerca de 0,5%, com base no peso total da
composi¢do de vedagdo de borda de duas partes.

A composi¢do de vedagdo de borda pode ser aplicada como
uma camada de revestimento simples ou como camada multipla usando-se
uma ou mais do que uma composi¢do de revestimento de borda (por exemplo,
uma primeira camada tendo uma composi¢do de vedacdo de borda e uma
segunda camada tendo uma composi¢do de vedacdo de borda diferente). A

aplicacdo especifica e a ordem de aplicagdo da composi¢cdes de vedagdo de
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bordas selecionada pode ser facilmente determinada por uma pessoa
habilitada na técnica de preparagdo ou aplicacdo de tais composi¢des. As
descrigdes exemplares destes sistemas de revestimento com base aquosa sdo
descritas acima. Conseqiientemente, os substratos podem ser preparados pela
aplica¢cdo de uma composi¢do de vedac¢do de borda de duas partes em uma
aplicagdo simples (camada) ou uma composi¢do de vedagdo de borda de duas
partes pode ser aplicada em camadas multiplas. As composi¢des de vedagdo
de bordas sdo preferivelmente aplicadas em torno de 5 a 65% de so6lidos em
peso, mais preferivelmente em torno de 20 a 55% de sdélidos e mais
preferivelmente em torno de 35 a 50% de soélidos. As composi¢des de
vedagdo de bordas contém menos do que 5% de compostos organicos
volateis, mais preferivelmente, um VOC menor do que cerca de 2% e mais
preferivelmente um VOC é menor do que 0,5%, com base no peso total do
sistema de revestimento.

A composi¢cdo de vedagdo de borda de duas partes €
preferivelmente aplicada por qualquer numero de técnicas de aplicagdo
conhecidas na técnica, que incluem, mas ndo limitam-se a escovagdo,
revestidor com escova, revestidor com rolo direto, revestidor com rolo
reverso, revestidor por fluxo, revestidor a vacuo, revestidor em cortina ou
varias técnicas de pulverizagdo. As técnicas de pulverizagdo exemplares
incluem, por exemplo, pistola dupla, bicos duplos, pistola simples com bicos
de pulverizagdo multiplos e outros. As duas partes podem ser aplicadas
usando-se um aplicador simples que pode aplicar as duas partes de maneira
independente (por exemplo, as duas partes ndo misturam-se dentro do
aplicador) ou as duas partes podem ser aplicadas simultaneamente a partir de
unidades de pulverizagdo separadas, por exemplo, pistolas de pulveriza¢do
separadas. Os exemplos ndo limitantes de aplicadores simples incluem um
pulverizador de tinta Binks Mach 1 PCX Plural Component, as pistolas de
pulverizacdo divulgadas no Pedido de Patente U. S. N° 6.264.113, 5.639.027,
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5.400.971 ou semelhante. As varias técnicas, cada uma oferecendo uma série
Gnica de vantagens e desvantagens dependendo do perfil do substrato,
morfologia e eficiéncias de aplicagdo toleraveis.

A espessura da pelicula pode ser controlada pela taxa de
aplicag¢do. A espessura da pelicula seca (DFT) da composigdo de vedagdo de
borda em substratos de madeira processados pode estar na faixa de por
exemplo, cerca de cerca de 0,0025 a cerca de 0,025 cm, mais preferivelmente
de cerca de 0,0051 a cerca de 0,0203 cm, e mais preferivelmente de cerca de
0,0051 a cercade 0,015 cm.

As espessuras de pelicula imida exemplares da composi¢do de
vedagdo de borda de duas partes em substratos de madeira processados estdo
na faixa de, por exemplo, cerca de 50,8 a cerca de 508 microns, mais
preferivelmente de cerca de 101,6 a cerca de 3981 microns e mais
preferivelmente cerca de 101,6 a cerca de 203 microns.

E preferido que os substratos sejam revestidos em pelo menos
uma borda com o sistema de vedagdo divulgado. Mais preferivelmente, os
substratos da invenc¢do sd3o revestidos em quatro bordas. Além disso, um
revestimento pode ser aplicado diretamente ao sistema de vedagdo divulgado.

Os pigmentos opcionais exemplares para o uso nas
composi¢des de vedagdo de bordas incluem, por exemplo, didxido de titanio
branco, negro de fumo, 6xido de ferro negro, 6xido de ferro vermelho, 6xido
de ferro amarelo, 6xido de ferro marrom (uma combinagdo de 6xido de ferro
vermelho e amarelo com preto), ftalocianina verde, ftalocianina azul,
vermelhos orgénicos (tais como vermelho naftol, vermelho quinacridona e
vermelho toulidina), quinacridona magenta, quinacridona violeta, DNA
laranja ou amarelos organicos (tais como amarelo Hansa). A composi¢do
também pode incluir um aditivo de controle de brilho ou um abrilhantador
otico comercialmente disponivel, tal como UVITEX OB da Ciba-Geigy.

As composi¢des de vedagdo de bordas também podem incluir
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um enchimento. Os enchimentos opcionais exemplares e ingredientes inertes
para o uso nas composi¢des de revestimento divulgadas incluem, por
exemplo, argila, gotas de vidro, carbonato de calcio, talco, silicas,
enchimentos orgénicos e outros.

As composi¢des de vedag¢do de bordas divulgadas também
podem incluir outros organismos que modificam as propriedades da
composi¢cdo quando estas sdo armazenadas, manuseadas ou aplicadas em
outros estidgios ou subsequentes. Os componentes ou aditivos opcionais
adicionais para o uso nas composi¢des de vedagdo de bordas incluem agentes
ativos na superficie (tensoativos), pigmentos, corantes, pigmentos,
enchimentos, inibidores de sedimentagdo, absorvedores de luz ultravioleta,
abrilhantadores &ticos, espessantes, estabilizantes ao calor, agentes
niveladores, agentes anti formac¢do de buracos, indicadores de cura,
plasticizantes, biocidas, fungocidas, tensoativos, dispersantes,
desespumadores e outros. Agentes niveladores, agentes desfigurantes e
abrasdo e outros aditivos intensificadores de desempenho similares podem ser
utilizados como requerido em quantidades eficazes para melhorar ou, de outra
maneira, alterar o desempenho do revestimento curado e da composi¢do de
revestimento. As caracteristicas de desempenho desejaveis do revestimento
incluem resisténcia quimica, resisténcia a abrasfo, dureza, brilho,
reflexividade, aparéncia ou combinagdes destas caracteristicas e outras
caracteristicas similares. Os exemplos nfo limitantes de aditivos exemplares
para o uso com as composi¢des de vedagdo de bordas divulgadas sdo descritos
em Koleske et al., Paint and Coatings Industry, abril de 2003, paginas 12 a
86.

A inven¢do serid descrita pelos seguintes exemplos ndo
limitantes.

Exemplos

Exemplo 1: Procedimento geral da dilatagdo geral da borda
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Os painéis testados sdo preparados cortando-se a chapa OSB
aos painéis testados de 30,54 cm de comprimento e 4” largura usando uma
lamina de serra afiada. Os painéis testados sdo transformados em feixes juntos
em uma pilha e colocados no forno a 150° F (65,56° C) por duas horas antes
da aplicagdo do vedagdo da borda.

Cada material de revestimento (composigdo de pré-tratamento
e revestimento) é carregado em uma bomba de pulverizagdo sem ar Kremlin
separada com uma pressdo de fluido de 4140 kPa. Uma ponta de pulverizagdo
simples, para cada material de revestimento, 1229 com um restritor.033
(Spray Systems Co.) € instalado aproximadamente 5 polegadas (127 mm) da
superficie das bordas das amostras OSB. A solugdo de pré-tratamento
preparada com 49,7 g/l de sulfato de amoénio aluminio em agua e é aplicado
pela pulverizacdo das bordas do feixe antes da aplicagdo da composi¢do de
revestimento. A composi¢cdo de revestimento aplicada consiste de 40% de
s6lidos em peso de uma dispersdo de cera aquosa aniénica e um polimero de
latex de estireno-acrilato.

As amostras sdo removidas do forno e a “pilha” pulverizado
no ajuste de transporte de pulverizagdo sem ar. O pré-tratamento é aplicado e
imediatamente seguido pela aplicagdo da composicdo de revestimento. As
bordas s@o deixadas secar ou endurecer por pelo menos 24 horas em
temperatura ambiente.

Apbs a secagem, os painéis testados sdo separados e as bordas
sdo protegidas pela aplicagdo de um “Apron,” uma faixa de 25,4 cm de uma
composi¢do de revestimento hidrofébico aplicado com uma escova adjacente
as superficies de borda de teste em torno do perimetro todo para evitar que a
agua penetre nas superficies que ndo estdo em teste. Os painéis testados sdo
entdo equilibrados por trés dias antes do inicio dos testes de encharcamento.
(ver Fig. 4.)

As medigdes do espessador sdo obtidas usando um indicador
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Mitutoyo digimatic montado em uma plataforma de medida e adaptado a um
gabarito de teste. As medic¢des do espessador sdo feitas em intervalos de uma
polegada comegando um por um meia polegada das extremidades dos painéis
testados. Este fornece cerca de nove (9) medi¢des por cada painel. As
medi¢des sdo medidas para fornecer um valor do espessador para cada
amostra.

Uma vez que as medi¢des iniciais estdo completas, todas as
amostras sdo colocadas em um tanque de encharcamento de borda grande.
(ver Fig. 5.) Uma peca espessa de 2 polegadas de espuma de tapecaria (Item#
000853440 da Hancock Fabrics) é colocada sob os painéis testados no banho
de encharcamento. A agua de torneira em cada tanque € mantida em um nivel
de 1/8” abaixo da superficie do polietileno ou espuma equivalente enchendo-
se novamente o banho pelo menos uma vez por dia durante o periodo de
avaliacdo.

Os painéis testados sdo removidos e as medi¢des sdo feitas
ap6s intervalos de 72 horas para propositos de registro e avaliagdo. A
porcentagem de dilatagdo para cada série de teste é determinada subtraindo-se
a espessura final média da espessura inicial média entdo dividindo-se pela
espessura inicial média. A porcentagem de efici€éncia para cada série de teste
¢ determinada subtraindo-se o valor de dilatacdo médio da série de teste o
valor de dilatagio OSB ndo revestido dividindo-se entdo pelo valor de
dilatagdo OSB nio revestido. Os resultados sdo ilustrados nas Figuras. 1, 2 e
3.

Exemplo 2 Aplicagio de vedagio de Borda em 58,432 OSB

Uma série dos painéis testados (3 ajustes de 12) 58,432 de
espessura é preparado como descrito no Exemplo 1. O primeiro grupo dos
painéis testados € ndo revestido. O segundo grupo dos painéis testados €
revestido com uma composi¢do de vedagdo de borda apenas, 203 microns

umido. O terceiro grupo dos painéis testados é revestido com a composigdo de
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pré-tratamento, 50,8 microns imido, seguido por uma composi¢@o de vedagdo
de borda, 5 mils imido. Apds a secagem, uma protegdo foi aplicada adjacente
a superficie de teste. Os painéis testados sdo medidos quanto a espessura.
Ap6s a medi¢do, os painéis testados s3o colocados no tanque de
5  encharcamento por 72 horas. Apds o periodo de teste os painéis testados sdo
medidos novamente. Os resultados sdo ilustrados na Figura 1 e Tabela 1.

Tabela 1 — Avaliacido de Dilata¢ido da Borda de 58,432 OSB

Aplicacgiio de vedagiio| Aplicagio de Pré- | Tamanho da % média de Porcentagem de
de borda tratamento amostra (n) | dilatacio da borda Eficiéncia
72 Horas
IControle nio revestido [Nenhum 12 15,3 -
203 microns umido INenhum 12 12,6 17,70%
127 microns imido 50,8 microns imido 12 5,6 63,40%

Exemplo 3 Aplica¢io de vedagao de borda em 17,8/40,6 OSB

Uma série dos painéis testados (3 séries de 12) 17,8/40,6 cm
10  de espessura € preparado como descrito no Exemplo 1. O primeiro grupo dos
painéis testados é ndo revestido. O segundo grupo dos painéis testados €
revestido com uma composi¢do de vedagdo de borda apenas, 203 microns
umido. O terceiro grupo dos painéis testados € revestido com a composigdo de
pré-tratamento, 50,8 microns imido, seguido por uma composi¢do de vedagdo
15  de borda, 5 mils umido. Apds a secagem, uma protegdo foi aplicada adjacente
a superficie de teste. Os painéis testados medidos quanto a espessura. Apds a
medi¢do, os painéis testados sdo colocados no tanque de encharcamento por
72 horas. Ap6s o periodo de teste os painéis testados sdo medidos novamente.

Os resultados sdo ilustrados na Fig. 2 e Tabela 2.

Tabela 2 — Avaliacio da Dilatacio da borda de 17,8/40,6 cm OSB

Tamanho da % média de Porcentagem de
amostra (n) dilatagio de Eficiéncia
borda
72 Horas
21,2
12,7
4,1

20

Aplicacio de vedacio
de borda

Aplicacio de Pré-
tratamento

12
12
12

Nenhum
Nenhum
50,8 microns amido

IControle ndo revestido
203 microns umido
127 microns

Exemplo 4 Aplica¢io de vedacio de borda em 17,8/40,6 cm OSB

40,10%
80,70%

Uma série dos painéis testados (7 séries de 12) 17,8/40,6 cm



10

15

20

18

da espessura é preparado como descrito no Exemplo 1. O primeiro grupo dos
painéis testados € ndo revestido. O segundo grupo dos painéis testados €
revestido com uma composi¢do de vedagdo de borda apenas, 152 microns
umido. O terceiro grupo dos painéis testados é revestido com a composigdo de
pré-tratamento, 38,1 microns imido, seguido por uma composi¢do de vedagdo
de borda, 152 microns tmido. O quarto grupo dos painéis testados € revestido
com a composi¢do de pré-tratamento, 50,8 microns umido, seguido por uma
composi¢do de vedagdo de borda, 152 microns imido. o quinto grupos dos
painéis testados € revestido com uma composi¢do de vedacdo de borda
apenas, 203 microns imido. O sexto grupo dos painéis testados € revestido
com a composi¢do de pré-tratamento, 38,1 microns imido, seguido por uma
composi¢do de vedagdo de borda, 203 microns iimido. O sétimo grupo dos
painéis testados é revestido com a composi¢do de pré-tratamento, 50,8
microns Umido, seguido por uma composi¢do de vedagdo de borda, 203
microns Umido. Apds a secagem, uma protecdo foi aplicada adjacente a
superficie de teste. Os painéis testados medidos quanto a espessura. Apos a
medi¢do, os painéis testados sdo colocados no tanque de encharcamento por
72 horas. Apos o periodo de teste os painéis testados sdo medidos novamente.
Os resultados sdo ilustrados na Fig. 3 e Tabela 3.

Tabela 3 — Avaliaciao da dilata¢cio da borda de 17,8/40,6 cm OSB

Aplicagio de vedacio | Aplicacido do pré Tamanho da % média de |Porcentagem de
de borda tratamento amostra dilatagio de Eficiéncia
(n) borda
72 Horas

Controle Nio revestido [Nenhum 12-Janeiro 21,7 -

152,4 microns umido Nenhum 12-Fevereiro 15,1 30,40%
152,4 microns imido 38,1 microns imido 12-Margo 7,4 65,90%
152,4 microns imido 50,8 microns imido 12-Abril 5,9 72,80%
203,2 microns umido INenhum 12-Maio 12,1 44,20%
203,2 microns umido 38,1 microns amido 12-Junho 6,1 71,90%
203,2 microns umido 50,8 microns umido 12-Julho 5 77,00%

Exemplo 5 Avaliacio da dilatacio da borda de OSB 17,8/40,6 cm com de
vedacio Willamette Valley CBS

Seguindo o procedimento divulgado no Exemplo 3, uma série
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dos painéis testados (7 séries de 12) 17,8/40,6 cm de espessura € preparado
como descrito no Exemplo 1. O primeiro grupo dos painéis testados € ndo
revestido. O segundo grupo dos painéis testados é revestido com uma
composicio de vedagdo de borda apenas, 203 microns umido. O terceiro
grupo dos painéis testados é revestido com a composi¢do de pré-tratamento,
25,4 microns umido, seguido por uma composi¢do de vedagdo de borda,
165,1 microns timido. Apds a secagem, uma protecdo foi aplicada adjacente a
superficie de teste. Os painéis testados medidos quanto a espessura. Apos a
medic¢do, os painéis testados sdo colocados no tanque de encharcamento por
72 horas. ApOs o periodo de teste os painéis testados sdo medidos novamente.
Os resultados sdo tabulados na Tabela 4.

Tabela 4 - Avaliacdo da dilata¢cdo da borda de 17,8/40,6 cm OSB com de
vedacgio Willamette Valley CBS

Aplicacgio de vedagio| Aplicagdo do pré| Tamanho da % média de Porcentagem de
de borda CBS tratamento amostra dilatacio de Eficiéncia
(n) borda
72 Horas
Controle NioNenhum 8 11,4 -
revestido
203,2 microns imido Nenhum 8 6,5 42,90%
165,1 microns umido 25,4 microns 8 3,9 65,70%
imido

Exemplo 6 Avaliacdo da dilatacio da borda de OSB 58,432” com de
vedacao Willamette Valley CBS

Seguindo o procedimento divulgado no Exemplo 3, uma série
dos painéis testados (7 séries de 12) 58,432 de espessura é preparado como
descrito no Exemplo 1. O primeiro grupo dos painéis testados € ndo revestido.
O segundo grupo dos painéis testados € revestido com uma composi¢do
sozinha de vedag¢do de borda, 203 microns umido. O terceiro grupo dos
painéis testados €é revestido com a composi¢do de pré-tratamento, 25,4
microns umido, seguido por uma composi¢do de vedagdo de borda, 165,1
microns umido. Apés a secagem, uma protegdo foi aplicada adjacente a

superficie de teste. Os painéis testados medidos quanto a espessura. Apos a
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medigdo, os painéis testados sdo colocados no tanque de encharcamento por
72 horas. Ap6s o periodo de teste os painéis testados sdo medidos novamente.
Os resultados are tabulados na Tabela 5.
Tabela 5 - Avalia¢ao da dilata¢cdo da borda de OSB 58,4/81,3 cm com de
vedacio Willamette Valley CBS

Aplica¢io de vedagio Aplicagdo do, Tamanho da % média de Porcentagem de
de borda CBS pré tratamento amostra dilatagio de Eficiéncia
(n) borda
72 Horas
Controle Nio revestido Nenhum 8 21,7 -
203,2 microns imido Nenhum 8 13,1 39,60%
165,1 microns timido {10 mils imido 8 7,9 63,50%

Exemplos 7 a 10: Revestimento e Procedimento geral da dilatacao geral
da borda

Uma solugdo de sulfato de aluminio (Parte A) com 20% em
peso de sdlidos € preparado para o uso como um agente de coagulagdo. Uma
composi¢cdo de vedacdo de borda flutuante (Parte B), incluindo uma resina
acrilica de estireno (20% em peso), aditivos de superficie de silicio (0,5% em
peso), emulsdes de cera (50% em peso), desespumantes (0,2% em peso),
tingimentos (2% em peso), pigmentos (5% em peso), fungicidas (0,1% em
peso), agentes de controle de viscosidade (1,8% em peso), agua (20,4% em
peso), € formulado e usado para realizar o teste.

Os painéis testados sdo preparados cortando-se uma chapa
OSB nos painéis 30,54 cm de comprimento e 10.16 cm de largura. Os painéis
testados sdo embalados juntos com uma pilha e colocados no forno a 65,56° C
por duas horas antes da aplicagdo do sistema de vedagédo de borda.

Cada parte do sistema de vedagdo (Parte A, agente de
coagulagdo e parte B, composicdo de vedagdo de borda) € carregado em um
pulverizador de tinta Binks Mach 1 PCX Plural Component modificado. O
pulverizador € usado para aplicar uma corrente de mistura da Parte A (pressao
do fluido 20 a 60 PSI e pressdo do ar 20 a 80 PSI) e Parte B (uma pressdo do
fluido de 60 a 80 PSI e pressdo do ar 50 a 60 PSI).

Os painéis testados sdo removidas do forno e as “pilhas”
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pulverizadas em um ajuste de transporte de pulverizagdo. O peso do
revestimento é controlado a 16 g/ft’ ou 3 a 4 mils secos. Os painéis testados
sdo preparados como seguintes:

Exemplo 7 — Controle (ndo revestido);

Exemplo 8 —revestido com apenas a Parte B;

Exemplo 9 — revestido com a Parte A, seguido pela Parte B; e

Exemplo 10 — revestido com as Partes A e B, misturado in-
flight.

As amostras testadas podem ser preparadas pela volta em ou
retorno da Parte A ou Parte B, como requerido.

O Exemplo 7 € um controle. O Exemplo 8, apenas a Parte B
(composicdo de vedagdo de borda) é aplicada. O Exemplo 9, a Parte A ¢é
aplicada como uma primeira etapa e a Parte B é aplicada como uma Segunda
etapa. O Exemplo 10, a Parte A e Parte B sdo aplicados em uma etapa
simples.

Os revestimentos de borda sdo deixados para secar e
endurecido por pelo menos 24 horas em temperatura ambiente. Apos a
secagem, os painéis testados sdo separados e as bordas revestidas sdo
protegidas pela aplicagdo de uma faixa “Apron,” 1 polegada de uma
composi¢do de revestimento hidrofébico aplicado com uma escova adjacente
as superficies de borda de teste em volta ao perimetro total para evitar 4gua na
penetragdo das superficies ndo testadas. Os painéis testados sdo entdo
equilibrados por trés dias antes do inicio dos testes encharcamento em agua.

As medi¢des da dilatagcdo da borda dos painéis sdo obtidos
usando um indicador Mitutoyo digimatic montado por um medida parada e
fixa por um gabarito de teste. As medi¢des do espessador sdo colocados
intervalos de partida de uma polegada e um médio de polegada dos finais dos
painéis testados. Este fornece cerca de nove (9) medi¢gdes para cada painel. As

medi¢cdes sdo medidas para fornecer um valor do espessador para cada
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Uma vez que as medigdes iniciais estdo completas, as amostras
sdo colocadas em um tanque de encharcamento de borda extensa. Uma porgao
de espessura de 2 polegadas de polietileno abrem a espuma celular que €
colocada sob os painéis testados no banho de encharcamento. A agua de
torneira em cada tanque € mantido em um nivel de 1/8” abaixo da superficie
da espuma reenchendo-se o banho pelo menos uma vez por dia durante o
periodo de avaliagdo.

Os painéis testados sdo removidos e medigdes sdo retiradas no
intervalo de 72 horas para o propdsito de registro e avaliagdo. O aumento da
porcentagem por cada série dos painéis testados sdo determinados pela
subtragdo da espessura inicial média a partir da espessura média final quando
dividida pela espessura inicial média. A eficiéncia da porcentagem por cada
série testada é determinada pela subtragdo do aumento do valor das séries
médias testadas a partir do aumento do valor ndo revestido OSB quando
dividido pelo aumento do valor OSB ndo revestido. Os resultados sdo
resumidos na Tabela 6, abaixo.

Tabela 6 Aplica¢des de vedacao de borda e Teste

Exemplo | Sistemado | Pesodo |Aumentoda| Absorcio | Eficiéncia Aparéncia
revestimento revestiment, borda OSB, | da agua, Parte A,
o, % % em peso
G/ft*
7 Controle 0 25a30 11 NA Exposto completo
(nenhum) a vacuo
8 Parte B 16 15a20 6 NA Exposto completo
a vacuo
9 Duas etapas 12 2as 0,5al,5 100% Maioria das
Parte A e peliculas
Parte B enchidas e
continuas sdo
observadas a
. vacuo
10 Uma etapa 12 2a5 0,5a1,5 [25a30% da] Maioria das
Parte A e Parte A peliculas
Parte B Requerida enchidas e
continuas sido
observadas a
vacuo

Todas os Pedidos, Pedidos de Patentes e literatura citada na
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especificacdo sdo por este incorporado por referéncia em sua totalidade. No
caso de qualquer inconsisténcia, a presente descoberta, inclui varias
definigdes neste prevalecerdo. A invengdo foi descrita com referéncia a varias
formas de realizagdo e técnicas especificas e preferidas. Entretanto, sera
entendido que muitas variagdes e modificagdes pode ser feita enquanto

permanecer na invengao.
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REIVINDICACOES

1. Método para vedar a borda de um substrato de madeira

processado caracterizado pelo fato de que as etapas de:

fornecer um substrato de madeira processado e

aplicar uma composi¢do de vedagdo de borda de duas partes
tendo uma primeira parte que compreende um agente coagulante e uma
segunda parte que compreende uma composi¢do de vedacdo de borda aquosa
a pelo menos uma borda do substrato.

2. Método de acordo com a reivindicagio 1, caracterizado pelo

fato de que a primeira parte e a segunda parte sdo aplicadas em sucessdo ao
substrato.

3. Método de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado pelo

fato de que a primeira parte e a segunda parte sdo aplicadas usando-se pelo
menos um pulverizador e misturadas durante a fase de preparagéo antes de ou
imediatamente no contato do substrato.

4. Método de acordo com qualquer uma das reivindica¢des

precedentes, caracterizado pelo fato de que o agente coagulante compreende

sulfato de magnésio, sulfato de aluminio, sulfato de amonio aluminio, sulfato
de ferro, sulfato de célcio, sulfato ferroso, sulfato férrico, sulfato de zinco,
cloreto de aluminio, AI(OH)Cl,, cloreto de magnésio, cloreto de ferro, cloreto
de calcio, cloreto estanoso, cloreto estanico, cloreto de zinco, cloreto ferroso,
cloreto férrico, carbonato de zinco amodnio, carbonato de aluminio, fosfato de
aluminio, fosfato de zinco, fosfato ferroso, fosfato ésteres, acido sulfurico,
cloridrico, fosférico, acético, citrico, p-tolueno sulfénico ou mistura destes.

5. Método de acordo com a reivindicagdo 4, caracterizado pelo

fato de que o agente coagulante compreende o sulfato de magnésio, sulfato de
aluminio, sulfato de amoénio aluminio, cloreto de aluminio, cloreto de
magnésio, sulfato de cdlcio, cloreto de célcio ou mistura destes.

6. Método de acordo com a reivindicagdo 5, caracterizado pelo
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fato de que o agente coagulante compreende sulfato de aluminio.
7. Método de acordo com qualquer uma das reivindicagdes

precedentes, caracterizado pelo fato de que o agente coagulante € de 1 a cerca

de 60% em peso, do peso total de componentes na composi¢do de vedagdo de
duas partes.

8. Método de acordo com a reivindicagdo 7, caracterizado pelo

fato de que o agente coagulante é de cerca de 2 a cerca de 35% em peso, com
base no peso total de componentes na composicdo de vedagdo de duas partes.

9. Método de acordo com a reivindicagdo 8, caracterizado pelo

fato de que o agente coagulante é de cerca de 2 a cerca de 10% em peso, com
base no peso total de componentes na composi¢gdo de vedagdo de duas partes.
10. Método de acordo com qualquer reivindicagdo precedente,

caracterizado pelo fato de que a composigdo de vedagdo de borda compreende

uma emulsdo de cera e uma resina polimérica.

11. Método de acordo com a reivindicagdo 10, caracterizado

pelo fato de que a composi¢do de vedagdo de borda compreende pelo menos
cerca de 20% de solidos de emulsdo de cera em peso.

12. Método de acordo com a reivindicagdo 11, caracterizado

pelo fato de que a composi¢do de vedagdo de borda compreende pelo menos
cerca de 40% sélidos de emulsdo de cera em peso.

13. Método de acordo com a reivindicagdo 12, caracterizado

pelo fato de que a composi¢do de vedagdo de borda compreende cerca de 40%
em peso de sélidos de cera a cerca de 80% em peso de solidos de cera.

14. Método de acordo com a reivindicagdo 10, caracterizado

pelo fato de que a resina polimérica compreende uma resina de latex.

15. Método de acordo com a reivindicagdo 14, caracterizado

pelo fato de que a resina de latex compreende uma resina acrilica, resina de
borracha de estireno-butadieno, resina de acetato ou mistura destes.

16. Método de acordo com a reivindicagdo 10, caracterizado
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pelo fato de que a resina polimérica compreende uma resina de vinil latex.

17. Método de acordo com a reivindicagdo 10, caracterizado

pelo fato de que a resina polimérica é substancialmente isenta de grupos
olefinicos.
18. Método de acordo com qualquer reivindicagdo precedente,

caracterizado pelo fato de que a primeira parte ainda compreende um

enchimento.

19. Método de acordo com a reivindicag¢do 18, caracterizado

pelo fato de que o enchimento compreende argila, gotas de vidro, carbonato
de célcio, talco, silicas, enchimentos orgénicos ou misturas destes.
20. Método de acordo com qualquer reivindicagdo precedente,

caracterizado pelo fato de que a composi¢do de vedagdo de borda de duas

partes € aplicada sobre todas as quatro bordas do substrato.
21. Método de acordo com qualquer reivindicagdo precedente,

caracterizado pelo fato de que a composi¢do de vedacdo de borda de duas

partes € aplicada sobre uma superficie maior do substrato.
22. Método de acordo com qualquer reivindicagdo precedente,

caracterizado pelo fato de que o substrato de madeira processado compreende

tabua de fibras ou um produto de madeira compensada laminada.
23. Método de acordo com qualquer uma das reivindicagdes de

1 a 21, caracterizado pelo fato de que o substrato de madeira processado

compreende tabua de filamento orientado.
24. Método de acordo com qualquer reivindicagdo precedente,

caracterizado pelo fato de que a composi¢cdo de revestimento fornece uma

espessura de pelicula de cerca de 0,0025 a cerca de 0,025 cm.

25. Método de acordo com a reivindicagdo 24, caracterizado

pelo fato de que a composi¢do de revestimento fornece uma espessura de
pelicula de cerca de 0,0051 a cerca de 0,0203 cm.

26. Método de acordo com a reivindicagdo 25, caracterizado
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pelo fato de que a composi¢do de revestimento fornece uma espessura de
pelicula de cerca de 0,0051 a 0,015 cm.
27. Sistema de vedagdo de borda para um substrato de madeira

processado caracterizado pelo fato de que compreende;

uma primeira parte que compreende um agente coagulante e
uma segunda parte que compreende uma composi¢do de vedagdo de borda
aquosa.

28. Sistema de vedagdo de borda de acordo com a

reivindicacdo 27, caracterizado pelo fato de que a primeira parte e a segunda

parte sfo aplicadas em sucessdo ao substrato.
29. Sistema de vedagdo de borda de acordo com a

reivindicagdo 27, caracterizado pelo fato de que a primeira parte e a segunda

parte sdo aplicadas usando-se pelo menos um pulverizador e misturados in-
flight antes do contato do substrato.
30. Sistema de vedag¢do de borda de acordo com qualquer uma

das reivindicagdes de 27 a 29, caracterizado pelo fato de que a composigao de

vedagdo de borda compreende uma emulsdo de cera e uma resina polimérica.
31. Sistema de acordo com qualquer uma das reivindicagdes

de 27 a 30, caracterizado pelo fato de que a primeira parte ainda compreende

um enchimento.
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Fig. 4
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RESUMO
“METODO PARA VEDAR A BORDA DE UM SUBSTRATO DE
MADEIRA PROCESSADO E SISTEMA DE VEDACAO DE BORDA
PARA UM SUBSTRATO DE MADEIRA PROCESSADO”

As bordas de produto de madeira processado sdo protegidas
pela aplicagdo de uma composi¢do de vedacdo de borda de duas partes a pelo
menos uma superficie de borda. A composi¢do de vedagdo de borda de duas
partes pode melhorar retengdo, ocultagdo e resisténcia a dgua. Um sistema

vedante de borda e substratos revestidos com o sistema vedante sdo

fornecidos.
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