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Relatério Descritivo da Patente de Invencéo para "METODO
DE VEDAGAO DE PELO MENOS PARTE DA SUPERFICIE DE UM
ARTIGO".

A presente invencéo refere-se a um artigo cuja superficie foi ve-
dada pelo menos parcialmente e a métodos de sua vedacéo.

Em uma variedade muito ampla de campos de aplicagdo, no
presente momento, materiais de revestimento sdo usados como uma cama-
da de vedacdo na superficie de artigos em grandes quantidades, tais como
nas industrias de mobiliario € de processamento de madeira, mas também
no caso de artigos feitos de aco, metais ndo ferrosos, plastico, papel, pape-
l&o, papier-maché ou substancias minerais.

Um sistema de revestimento muito difundido neste contexto
compreende materiais de revestimento e cura com UV, que s&o aplicados,
em sua maioria, por rolete, mas raramente por pulverizagdo, nas partes. A
operagao de cura subsequente ocorre com luz UV ou lampadas UV. A com-
plexidade mecanica associada com revestimento com materiais de revesti-
mento UV & muito alta e requer uma quantidade muito grande de espaco.
Outra razdo para a grande quantidade de espaco requerida € que as opera-
¢cbes de revestimento de sistemas de cura com UV usualmente necessitam
de uma pluralidade de aplica¢des. Na pratica, trés a quatro aplicagbes sédo
lugar comum. Com cada aplicagédo de material de revestimento € possivel,
por operacéo, aplicar camadas apenas de cerca de 10 a 20 um de espessu-
ra por causa da viscosidade, mas, especialmente, por causa da cura com
UV através do volume, que € o motivo pelo qual, geralmente falando, duas
ou mais aplicagdes de material de revestimento sao requeridas.

Outros sistemas de revestimento, igualmente, tais como materiais
de revestimento UV de dois componentes, nitro lacas ou materiais de revesti-
mento baseados em agua, devem, igualmente ser aplicados em duas ou mais
camadas. Adicionalmente, niveladores de superficie, primers e, onde apropria-
do, operagdes de lixamento entre outras, usualmente, sio necessarias aqui.

Vantagens associadas com materiais de revestimento, porém,

s80 que eles podem, relativamente, secar de modo rapido e, em seguida, ter
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uma alta resisténcia a umidade e resisténcia aos produtos de limpeza.

Devide a necessidade de aplicacdc de multicamadas das cama-
das de material de revestimento, métodos de vedagao tém sido procurados
para que permitam que a camada de vedag¢ao seja aplicada a um artigo, na
medida do possivel, em uma operagao.

Do DE 198 06 136 C2 é conhecido, no caso de uma tabua de
assoalho para piso de bloco de madeira, tendo pelo menos uma camada de
madeira e uma camada de vedagao em sua superficie, para configurar a
camada de vedagao como uma camada de fundido baseado em poliureta-
no, reativo, isento de agua e isento de solvente, que cura com a umidade
atmostérica. Naquele caso, a camada de fundido reativo é aplicada a cama-
da de madeira por revestimento com faca, laminagao ou pulverizagao.

O WO-A 02/094549 e 0 WO-A 02/094457 também propdem uma
camada de fundido baseado em poliuretano, reativo, para a vedagao de um
compensado ou de um componente de mobiliario é nivelada usando um rolo,
por exemplo, a fim de obter uma superficie homogénea. De modo que o fun-
dido nao adere ao rolo no curso da operagao de nivelamento, a superficie do
rolo é dotada de um agente de liberagao baseado em cera de parafina.

A vantagem da camada de fundido é que as espessuras de ca-
mada desejadas podem ser aplicadas em uma operagao.

Além disso, o fundido curado ainda proporciona flexibilidade su-
ficiente para evitar a formagéao de rachaduras frageis.

Uma desvantagem associada com o0 uso de fundidos reativos,
porém, € o longo tempo de permanéncia antes da ligagao cruzada e, portan-
to, a cura completa esta no fim. Esse tempo é, em geral, um numero de dias,
durante 0s quais as opg¢Oes para processamento ou acondicionamento adi-
cional dos artigos vedados sao limitadas.

Portanto, € um objetivo da presente invengao proporcionar um
método aperfeicoado de vedagao que, pelo menos em parte, evita as des-
vantagens esbog¢adas acima.

Esse objetivo é alcangado por meio de um método de vedagao

de pelo menos panrte da superficie de um artigo, compreendendo as etapas
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(a) aplicagao de uma camada de tundide reative baseadc em poliuretanc a
pelo menos parte da superficie do artigo;

(b) se desejado, o nivelamento da camada de fundido reativo;

(c) aplicacao de uma camada de revestimento a camada de fundido reati-
vO.

Foi verificado, de fato, surpreendentemente, que as proprieda-
des positivas que tém a contribuigao do uso de camadas de material de re-
vestimento ou de fundido reativo para vedagao podem ser mantidas, se uma
camada de vedag¢ao de material fundido/ de revestimento reativo combinado
for usada. Particularmente surpreendente neste contexto € o fato de que o
fundido reativo é capaz de curar apesar de ficar escondido, pela camada de
revestimento, do ar ambiente, cuja umidade é necessaria, tipicamente, para
ligagao cruzada e, portanto, para cura.

lgualmente proporcionado pela presente invengao € um artigo
tendo uma camada de vedagdo em pelo menos parte de sua superficie,
compreendendo uma camada de fundido reativo, baseado em poliuretano,
em pelo menos parte da superficie do artigo e uma camada de revestimento
na camada de fundido reativo.

O fundido reativo baseado em poliuretano é, de preferéncia, um
fundido reativo baseado em poliuretanoc, comercialmente costumeiro, que,
normalmente, reage por meio da umidade presente no ar ambiente e, em
assim fazendo, cura. Esse fundido reativo é, de preferéncia, isento de agua
e isento de solvente.

A camada de fundido reativo, de preferéncia, isento de agua e
isento de solvente, é aplicada, tipicamente, a area a ser vedada em uma
temperatura de pelo menos 100°C, cerca de 100°C a 150°C, de preferéncia,
120°C a 150°C. Aqui, normalmente, é possivel aplicar cerca de 20 a 150 g
de fundido reativo por metro quadrado de superficie a ser revestida. O fundi-
do reativo, tipicamente, possui uma densidade de, aproximadamente, 1,1
g/m? e uma viscosidade de BROOKFIELD em 120° C na faixa de, aproxi-
madamente 2000 mPas a 30 000 mPas, de preferéncia, 4000 mPas a 10
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000 mPas. E vantajoso aplicar a camada de fundido reativo na auséncia de
ar e com protecao contra umidade atmostérica, a fim de impedir reagac pre-
matura. A camada pode ser aplicada através de revestimento com faca, la-
minagao ou puiverizagao, por exemplo, ou por meio de um bocal ou fenda
fendida. Mesmo no estado curado, a camada de fundido reativo ainda tem
uma certa elasticidade residual.

A camada de fundido reativo, de preferéncia, tem uma espessu-
ra na faixa de 20 um a 150 um, mais preferivelmente, de 80 um a 100 um.

Devido as propriedades fisicas do fundido reativo, tal como uma
espessura, podem ser produzidas por aplicacao unica.

A camada é, portanto, produzida em uma unica passagem. Uma
vez que mesmao isso, entre outras coisas, representa uma economia de tem-
po vantajosa, a aplicagao de passagem unica € preferida no contexto da
presente invengdo. Uma vez que, surpreendentemente, a cura completa da
camada de fundido reativo ndo é necessaria antes que a camada de reves-
timento seja aplicada a mesma, é preferido se a camada de revestimento for
aplicada antes da cura completa do fundido. Isso pode representar uma forte
economia de tempo.

O material de revestimento usado pode ser qualquer material de
revestimento desejado, que, de modo vantajoso, cura rapidamente, a fim de
permitir que os artigos sejam processados ainda ou acondicionados tao cedo
quanto possivel apds a vedagao.

Mengao pode ser feita, a guisa de exemplo, de materiais de re-
vestimento de PU de 2 componentes, nitro lacas ou materiais de revestimen-
to baseados em agua.

De preferéncia, porém, os materiais de revestimento de cura
com UV sédo empregados. Esse sistema de revestimento amplamente dis-
seminado pode ser aplicado aos artigos através de aplicagdo com rolo ou
por meio de pulverizagdao. A operagao de cura subsequente ocorre com luz
UV ou lampadas UV. Com cada aplicagdo de material de revestimento, os
fatores de viscosidade e a cura com UV através de volume significa que ca-

madas com apenas, aproximadamente, 10 a 20 um de espessura podem
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ser aplicadas, o que é a razdo pela qual, tipicamente, uma pluralidade de
aplicacdes de material de revestimento € necessaria.

Na verdade, € possivel, no contexto da presente invengao, apli-
car a camada de revestimento em uma pluralidade de passagens. De prefe-
réncia, contudo, é aplicada como uma passagem unica. Isso, normalmente,
é suficiente, uma vez que um fundido reativo ja tenha sido aplicado como
parte da camada de vedacao.

A camada de revestimento, portanto, de preferéncia, tem apenas
uma espessura na faixa de 5 um a 25 um, mais preferivelmente, de 5 um a
10 um.

Um aperfeigoamento nas propriedades de superficie da camada
de fundido reativo pode ser obtido pelo nivelamento da camada de fundido
reativo seguindo sua aplicagao (parcial) a superficie do artigo. Esse nivela-
mento ndo € sempre obrigatorio, mas € preferido, no contexto da presente
invengao. Ele evita irregularidades de superficie, que poderiam acontecer
como um resultado da simples aplicacao do fundido reativo quente e uma
superficie mais lisa é produzida.

E vantajoso fornecer calor mais uma vez & superficie da camada
de fundido reativo entre as operagdes de aplicacdo e nivelamento (se a ulti-
ma operagao for realizada), a fim de obter um outro aperfeicoamento no re-
sultado do nivelamento. O nivelamento ocorre, vantajosamente, por meio de
um rolo compressor, um rolo de ago, por exemplo, ou uma tira de nivelamen-
to, que, se desejado, pode ter sido dotado de um revestimento de poliureta-
no.

E particularmente vantajoso se, no curso do nivelamento, o meio
de nivelamento é umedecido com um agente de liberagao. I1sso, efetivamen-
te, impede a camada de fundido reativo como ainda nao curada de ser ar-
rancada do artigo a ser vedado e aderir ao rolo.

O agente de liberagao usado pode ser um agente de baixa vis-
cosidade e isento de solvente baseado em cera de parafina. Através do uso
desse agente é possivel para a superficie da camada de fundido reativo ser

mesmo mais lisa.
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O agente de liberagao baseado em cera de parafina pode ser

calor e pode. por exemplo. ter uma densidade de aproximadamente, 0,85
g/cm® e uma viscosidade de BROOKFIELD em 202 C de, aproximadamente,
34 mPas. Uma faixa de viscosidade entre 30 e 500 mPas também é conce-
bivel. A taxa de aplicagdo pode importar, por exemplo, em, aproximadamen-
te, 20 a 35 g/m°.

O agente de liberagao € aplicado ao meio de nivelamento por
meio de um método de pulverizagao ou método de pulverizagao a vacuo, por
exemplo. O agente de liberagdo tambeém pode ser aplicado por meio de um
feltro impregnado, que representa um meio particularmente simples e seguro
de fornecimento de uma pelicula uniforme, fina, de agente de liberagdo du-
rante o nivelamento da camada de fundido reativo.

Como o agente de liberagao é preferido usar o material de re-
vestimento a ser aplicado ao artigo. Como um resultado disso, o nivelamento
da camada de fundido reativo e a aplicacao da camada de revestimento po-
de ocorrer em uma operagao, que tem a vantagem adicional, entre outras,
de vedagao rapida e efetiva em custo.

Os métodos da invengao podem ser usados para vedar qualquer
uma de uma variedade muito ampla de superficie dos artigos ou pelo menos
suas partes, esses artigos, igualmente, sendo proporcionados pela presente
invengéo.

Igualmente, as superficies de elementos para pavimentagdo com
blocos de madeira também podem ser usadas, por exemplo, para realizar
pelo menos vedagao parcial das superficies de mobiliario ou componentes
de mobilidrio. Deve ser enfatizado, porém, que, em principio, a superficie de
qualquer artigo desejado pode ser vedada pelo método da invengao e que
qualquer artigo pode ter uma camada de vedagao de acordo com a inven-
¢ao.

Os artigos em questdo sao, de preferéncia, elementos para pa-
vimenta¢do com blocos de madeira, que sdo submetidos as exigéncias par-
ticularmente severas em relagéo a vedagao.

A superficie do artigo a ser vedado pode ser composta, pelo



menos parcialmente, de madeira ou um material semelhante a madeira, fer-
ro. metal nao ferroso. plastico. pape!l papeldo, papier maché ou uma subs-

tancia mineral.
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REIVINDICAGOES

1. Método de vedacado de pelo menos parte da superficie de um
artigo, caracterizado pelo fato de que compreende as etapas de:

(a) aplicacdo de uma camada de fundido reativo baseado em po-
liuretano, cuja camada de fundido normalmente reage por meio da umidade
presente no ar ambiente, a pelo menos uma parte da superficie do artigo a
uma temperatura de 100°C a 150°C com 20 a 150g de fundido reativo por
metro quadrado, em que o fundido reativo tem uma densidade de 1,1 g/m? e
uma viscosidade de BROOKFIELD em 120°C na faixa de 2000 mPaess a
30.000 mPases;

(b) nivelamento da camada de fundido reativo; e

(c) preparacéo de uma camada de vedagdo combinada de fundido
reativo/material de revestimento por meio da aplicacdo de um material de cura
com UV para formar uma camada de revestimento sobre a camada de fundido
reativo, a camada de revestimento sendo aplicada antes da cura completa da
camada de fundido reativo e a camada de revestimento sendo curada com
uv,

em que o fundido reativo € livre de agua e livre de solvente, em
que a camada de fundido e a camada de revestimento s&o aplicadas, cada
uma delas, em uma unica passagem, em que a camada de fundido reativo
tem uma espessura na faixa de 20 ym a 150 ym, em que a camada de reves-
timento tem uma espessura na faixa de 5 um a 25 ym.

2. Método de acordo com a reivindicacado 1, caracterizado pelo
fato de o nivelamento da camada de fundido e a aplicagdo da camada de
revestimento ocorrerem em uma operagao.

3. Método de acordo com a reivindicacio 2, caracterizado pelo
fato de o material de revestimento servir como um agente de liberagéo.

4. Método de acordo com qualquer uma das reivindicagdes de 1
a 3, caracterizado pelo fato de o fundido reativo ter uma viscosidade de
BROOKFIELD em 120°C na faixa de 4000 mPa-s a 10.000 mPa-s.

5. Método de acordo com qualquer uma das reivindicagdes de 1

a 4, caracterizado pelo fato de a camada de fundido reativo ter uma espessura
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na faixa de 80 um a 100 um.

6. Método de acordo com qualquer uma das reivindicagdes de 1
a 5, caracterizado pelo fato de a camada de revestimento ter uma espessura
na faixa de 5 um a 10 um.

5 7. Método de acordo com qualquer uma das reivindicagdes de 1
a 6, caracterizado pelo fato de a superficie do artigo a ser vedado ser com-
posta, pelo menos parcialmente, de madeira ou material semelhante a ma-
deira, ferro, metal n&o ferroso, plastico, papel, papelao, papel maché ou uma
substancia mineral.

10 8. Método de acordo com qualquer uma das reivindicagdes de 1
a 7, caracterizado pelo fato de o artigo ser um elemento de piso de blocos de

madeira, uma peca de mobiliario ou componente de mobiliario.
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