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Relatorio Descritivo da Patente de Invengdo para "PLACA DE
DECORAGAO LAMINADA E PROCESSO PARA SUA FABRICACAO".

A presente invengao refere-se a uma placa de decoragdo lami-
nada de acordo com o predmbulo da reivindicacdo 1, bem como, um pro-
cesso para sua fabricagao.

Placas de decoragdo de acordo com o género sdo conhecidas,
por exemplo, da patente WO 02/095202 A1. Elas sdo constituidas de um
nucleo em formato de placa, de um material de fibras, que em um lado a-
presenta uma camada intermediaria contendo resina, de uma camada de
decoracdo e uma camada de cobertura provida de um relevo, no outro lado
apresenta uma camada de contratragdo. A camada de decoragao represen-
ta uma estampa grafica da superficie de um material de imitagdo. Neste ca-
so, o relevo da camada de cobertura precisa ser disposto sobre o modelo da
camada de decoragao exatamente ajustado. Isto € obtido pelo fato de que, a
camada de decoragdo, normalmente constituida de um papel impresso é
colocada, de preferéncia, sem impregnagao de cola sobre a camada inter-
mediaria, pelo que é evitada uma alteragdo na dimensao em relacdo a es-
tampa em relevo para a camada de cobertura.

Neste caso, antes da injecdo profunda a quente, a camada in-
termediaria contendo resina € executada como revestimento fixo sobre o
nucleo, ou como camada de cola prefabricada separada. O teor de adeséo
dessa camada, entdo, dependendo da capacidade de exaustdao das cama-
das adjacentes, precisa ser medido durante a injecdo profunda a quente.
Além disso, é necessario recortar o papel decorado impresso antes da inje-
¢ao profunda a quente, e colocar sobre a placa do nucleo preparada exata-
mente ajustada.

A invencgao coloca-se a tarefa de criar uma placa de decoragao
laminada, que seja simples e de custos favoraveis na fabricagao, e de indi-
car um processo para sua fabricagao.

Essa tarefa € solucionada por uma placa de decoragao de acor-
do com a reivindicagdo 1 e por um processo de acordo com a reivindicagao

subordinada 8.
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Na realidade descobriu-se que, uma fabricacdo separada da
camada intermediaria contendo resina ndo é mais necessaria se, for empre-
gada uma cola liquida, que pode ser endurecida por meio de pressio e/ ou
de calor. Essa cola pode ser aplicada na mesma etapa de trabalho, na qual
a camada de decoragao e, eventualmente, a camada de cobertura séo apli-
cadas. Um recorte da camada de decoragédo é supérfluo, uma vez que a e-
xatiddo de ajuste pode ser assegurada com medidas usuais da técnica de
impressdo. Com isso resulta uma simplificacdo e uma redugdo de custos
essencial do processo de fabricagao.

A capacidade de succgado do nucleo e da camada de decoragao
pode, entdo, ser levada em consideracdo imediatamente no processo de
fabricagdo através da aplicacdo de cola. Uma manutencdo de estoque de
materiais do nucleo ou da camada intermediaria revestidos especialmente é
desnecessaria.

A cola liquida, que pode ser endurecida por meio de pressio e/
ou de calor é, de preferéncia, uma cola de formaldeido e ureia. Tais colas
sado fornecidas normalmente como sistema de dois componentes, e sdo mis-
turados imediatamente antes da aplicagao. Elas podem ser endurecidas por
meio de aquecimento. Certos produtos, porém, também endurecem ja em
temperatura ambiente sob pressido de modo suficiente para fixar a camada
de decoragdo. Um produto adequado é, por exemplo, o adesivo 1206 com
endurecedor 2547 da firma Casco Adhesives, Estocolmo, Suécia.

Uma cola, do mesmo modo, preferida € a cola de formaldeido e
melamina. E vantajoso e serve para a simplificacdo do processo de fabrica-
¢ao, se para isso for empregado o mesmo produto que para a fabricagao da
camada de cobertura. Podem ser usadas também colas de formaldeido e
ureia de melamina.

Em uma forma de execugao preferida, a camada de cobertura
esta isenta de celulose. Ela ndo contém, em particular, nenhuma camada de
suporte contendo fibras de celulose como, por exemplo, papel ou similar.
Materiais preferidos para a camada de cobertura sédo resina de melamina ou

verniz acrilico. PVC também pode ser usado. Nesses materiais da camada
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de cobertura podem ser incorporados pos finos de materiais sélidos duros,
pelo que a resisténcia ao desgaste é aumentada. Para isso se apropria, por
exemplo, corindo.

As camadas de cobertura isentas de celulose tém a vantagem
de maior transparéncia. Além disso, elas podem ser fabricadas de modo
mais simples e com custos mais favoraveis, porque ndo é necessario ne-
nhum material de suporte contendo fibras, e sua impregnacio separada é
abolida.

A camada de cobertura pode ser aplicada em forma de um filme
de material termoplastico, ou também como liquido sobre a camada de de-
coracgao.

Como camada de decoracéo é particularmente preferido o papel
impresso. O lado impresso pode ser coberto com um filme de verniz fino,
que, contudo, ndo impregna a camada de papel e ndo altera sua medida.

Como material de nlcleo sdo apropriados materiais de fibras
como, por exemplo, placas de fibras de alta (HDF) ou média densidade
(MDF), ou também placas de aparas. Particularmente preferida € HDF.

Se a camada de decoragdo e a camada de cobertura estiverem
disponiveis somente em um lado do nucleo, é apropriado aplicar no outro
lado uma denominada camada de contratragdo, a fim de evitar uma distor-
¢dao ou uma curvatura da placa pronta em consequéncia de influéncias de
temperatura ou de umidade. A espessura dessa camada deve ser ajustada
ao revestimento do outro lado. Para a camada é apropriado, por exemplo,
um papel neutro com uma resina sélida ou fluida como cola.

A invencdo pertence também um processo para a fabricagdo da
placa de decoragdo laminada de acordo com a invengao descrita acima, de
acordo com a reivindicagdo subordinada 8. Esse processo € mais simples
em comparagao ao estado da técnica, porque ele pode ser executado em
uma ou em duas etapas de trabalho. Pois é possivel executar a aplicagao
da cola liquida, que endurece por meio de pressao e/ ou de calor, a coloca-
¢do e a compressao da camada de decoragao e, eventualmente, a aplica-

¢ao da contratragdo em uma etapa de trabalho como processo de encaixe, e
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depois aplicar a camada de decoragdo em uma segunda etapa de trabalho
como camada fluida ou filme e, entdo, endurecer a estrutura da camada to-
da por meio de pressao e de calor, sendo que, ao mesmo tempo, na super-
ficie da camada de decoragdo € moldada a estrutura de relevo através de
uma ferramenta de pressdo executada de modo adequado. Na primeira eta-
pa de trabalho, neste caso, pode-se trabalhar sem emprego de calor. A se-
gunda etapa de trabalho pode se seguir imediatamente a primeira, de tal
modo que é possivel um trabalho continuo. Na primeira etapa de trabalho,
por exemplo, pode ser empregada uma prensa de calandra, que esta equi-
pada com dispositivos de alimentagido apropriados para o material de nua-
cleo, e a camada de decoragdo, bem como, eventualmente o material de
contratragcdo, e com dispositivos de aplicagdo para a cola liquida. Apds a
calandragem a placa pode ser eventualmente separada, e equipada com a
camada de cobertura em uma prensa de ciclo curto, e ser endurecida sob
pressao e calor. Essa segunda etapa de trabalho também pode ser execu-
tada continuamente em uma prensa de fita dupla aquecida, sendo que, de-
pois a placa pode ser separada de acordo com a demanda.

A ferramenta de compressao (por exemplo, placa ou cilindro)
para a modelagem do relevo de superficie pode ser orientada para o modelo
da camada de decoragao, por exemplo, por meio de marcas de ajuste na
camada de decoragao lidas de modo fotoelétrico. Com isto, &€ aperfeicoada
a imitagcdo de um material, no qual os poros superficiais € o0 modelo visivel
sdo correlatos, por exemplo, madeira. Também pode ser trabalhado conti-
nuamente, pois a camada de decoragao n&o precisa mais ser recortada e
eventualmente colocada manualmente sobre o nucleo. Logicamente, apds a
primeira etapa de trabalho, eventualmente o produto também pode ser esto-
cado temporariamente.

A placa de decoragao de acordo com a invengao também pode
ser fabricada com estruturas superficiais particularmente profundas, se du-
rante a estampagem, a camada intermediaria ainda estiver flexivel e/ ou a
espessura da camada de cobertura for escolhida de modo apropriado.

O produto e o processo de acordo com a invengdo também nao
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necessitam de nenhum papel de base de impressao de valor particularmen-
te alto para a camada de decoragéo, a fim de alcangar um bom alinhamento
de modelo grafico e relevo de superficie.

A seguir sdo indicados dois exemplos de execugao para a placa
de decoragdo laminada de acordo com a invengao, e para o processo em-
pregado para a sua fabricagao.

A) formagdo de camada da placa de decoragdo com uma cola
de formaldeido e ureia (de cima para baixo):

1) camada de cobertura de resina de melamina aplicada fluida,
ou filme de cobertura impregnado antes. Em ambos os casos na camada de
cobertura esta embebido corindo, que age como inibidor de atrito.

2) papel decorado impresso ou seco (isto €, ndo impregnado) ou
folha de acabamento revestido com um filme de verniz fino.

3) camada com cola de formaldeido e ureia.

4) placa de HDF

5) camada com cola de formaldeido e ureia.

6) papel de contra-tragao para a cobertura da camada inferior de
cola (opcionalmente necessaria).

No processo para a fabricagdo desta placa, as camadas de 2) a
6) sdo coladas firmemente entre si em um processo de encaixe. Em segui-
da, a camada 1 é comprimida em uma prensa de ciclo curto, ou em uma
prensa de fita dupla que trabalha continuamente no papel decorado, sendo
que uma parte da camada de melamina resistente ao atrito desgasta a su-
perficie. Neste processo uma estrutura de relevo também é comprimida.

B) formag¢ao de camada de uma placa de decoragdo com
melamina fluida como camada de cola e resina de unido (de cima para bai-
X0):

1) camada de cobertura de resina de melamina aplicada fluida.

Nesta camada esta embebido corindo, que age como inibidor de
atrito.

2) papel decorado impresso: este papel decorado esta seco,
contudo, durante a compressdo da resina de melamina pode penetrar no
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papel por baixo e por cima.

3) camada de melamina aplicada fluida.

4) placa de HDF

5) uma camada de contratragdo como descrito sob a) item 5 e 6.

No processo para a fabricagdo desta placa é possivel comprimir,
em somente uma etapa de trabalho, papel decorado seco sobre uma placa
de suporte (por exemplo, placa de HDF), pelo fato de que, as camadas de 2.
a 5, representadas acima, em uma primeira etapa parcial sdo comprimidas a
frio ou colocadas entre 2 cilindros de calandragem e, em seguida, sdo com-
primidas entre si em uma prensa de ciclo curto ou em uma prensa de fita
dupla que trabalha continuamente, mediante o efeito do calor e da pressao.

A etapa de trabalho "impregnacgédo" ndo € mais necessaria neste processo.
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REIVINDICACOES

1. Placa de decoragdo laminada com um nucleo de um material
de fibras ou de aparas, em, pelo menos, um lado do niicleo com uma cama-
da intermediaria contendo resina, com uma camada de decoragdo impreg-
nada com resina, com uma estampa grafica da superficie de um material de
imitagdo e uma camada de cobertura transparente, na qual esta estampada
a reproducdo em forma de relevo da estrutura da superficie do material de
imitagdo, caracterizada pelo fato de que, a camada intermediaria é constitu-
ida de uma cola liquida, aplicada sobre o nicleo, que pode ser endurecida
por meio de pressao e/ ou de calor.

2. Placa de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizada pelo
fato de que, a cola € uma cola de formaldeido e ureia.

3. Placa de acordo com a reivindicagdo 1 ou 2, caracterizada
pelo fato de que, a camada de cobertura esta isenta de celulose.

4. Placa de acordo com a reivindicagao 3, caracterizada pelo
fato de que, a camada de cobertura é constituida de PVC, resina de mela-
mina ou de verniz acrilico.

5. Placa de acordo com a reivindicagdo de 1 a 4, caracterizada
pelo fato de que, a camada de decoragido € um papel impresso.

6. Placa de acordo com a reivindicagdo de 1 a 5, caracterizada
pelo fato de que, o nucleo é constituido de um material de fibras de alta
densidade (HDF).

7. Placa de acordo com a reivindicagao de 1 a 6, caracterizada
pelo fato de que, em um lado ela apresenta uma camada de decoragao e
uma camada de cobertura, € no outro lado apresenta uma camada de con-
tratracao.

8. Processo para a fabricagédo de uma placa de decoragao lami-
nada de acordo com uma das reivindicagdes anteriores, abrangendo as eta-
pas:

a) preparagao de uma placa a partir de um material de fibras ou
material de aparas,

b) revestimento da placa, em, pelo menos, um lado com uma
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cola liquida, que pode ser endurecida por meio de pressao e/ ou de calor,

c) compressdo de uma camada de decoragdo ndo impregnada
com resina sobre a camada de cola,

d) aplicagdo de um material da camada de cobertura termoplas-
tica ou fluida sobre a camada de decoracgao,

e) compressdo e aquecimento da estrutura da camada assim
formada, mediante a formagao da estrutura da superficie da camada de co-
bertura.

9. Processo de acordo com a reivindicagdo 8, caracterizado pelo
fato de que, além disso, ele abrange a etapa

f) aplicagdo de uma camada de contratracdo no outro lado do
nucleo, quando a camada de decoragdo e a camada de cobertura estdo pre-
vistas somente em um lado do ntcleo.

10. Processo de acordo com a reivindicagao 8 ou 9, caracteriza-
do pelo fato de que, as etapas de a) até c) e, eventualmente f) sdo executa-
das ao mesmo tempo como processo de encaixe sob pressao.

11. Processo de acordo com a reivindicagdo 10, caracterizado
pelo fato de que, as etapas d) e e) sdo executadas mediante o emprego de
uma resina de formaldeido de melamina fluido como material da camada de
cobertura em uma prensa de ciclo curto, ou em uma prensa de fita dupla
que trabalha continuamente.

12. Processo de acordo com a reivindicacdo 8 ou 9, caracteriza-
do pelo fato de que, as etapas de a) até c) e, eventualmente f) sao executa-
das mediante o emprego de uma resina de formaldeido de melamina, como
cola mediante o emprego de pressao.

13. Processo de acordo com a reivindicagéo 12, caracterizado
pelo fato de que, as etapas d) e e) sdo executadas mediante o emprego de
uma resina de formaldeido de melamina fluido como material da camada de
cobertura em uma prensa de ciclo curto, ou em uma prensa de fita dupla

que trabalha continuamente.
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RESUMO
Patente de Invengdo: "PLACA DE DECORAGAO LAMINADA E PROCES-
SO PARA SUA FABRICACAO".

A presente invengao refere-se a uma placa de decoragéo lami-
nada, com um nucleo de um material de fibras ou de aparas, em, pelo me-
nos, um lado do nucleo com uma camada intermediaria contendo resina,
com uma camada de decoragdo impregnada com resina, com uma estampa
grafica da superficie de um material de imitagdo e uma camada de cobertura
transparente, na qual esta estampada a reprodugdo em forma de relevo da
estrutura da superficie do material de imitacdo, sendo que, a camada inter-
mediaria é constituida de uma cola liquida, aplicada sobre o nucleo, que po-

de ser endurecida por meio de pressao e/ ou de calor.
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