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O ELEMENTO ACUSTICO (1) TEM UMA FACE FRONTAL (2) RECEPTORA DE SOM, PLANA, QUE
SE ESTENDE NO PLANO XY E TEM UM BOM COEFICIENTE DE RECEPCAO DE SOM E O
ELEMENTO E UMA MANTA FORMADA POR FIBRAS MINERAIS DISPOSTAS POR VIA AEREA COM
UMA DENSIDADE DE 70 A 200 KG/M3 EM QUE AS FIBRAS SE ESTENDEM A PARTIR DA FACE
FRONTAL (2) POR, PELO MENOS, METADE DA ESPESSURA A PARTIR DA FRENTE DA MANTA,
TEM UMA COMPONENTE NA DIRECCAO Z MAIOR QUE UMA COMPONENTE NA DIRECGAO Z DE
UM PRODUTO DISPOSTO POR VIA AEREA CONVENCIONAL, E A FACE FRONTAL DA MANTA E
UMA FACE CORTADA E ERODIDA. O ELEMENTO PODE SER FEITO DE FIBRAS DISPOSTAS POR
VIA AEREA E AGLOMERANTE REORIENTANDO AS FIBRAS DE MODO A PROPORCIONAR UMA
MAIOR ORIENTACAO DAS FIBRAS SEGUNDO A DIRECGAO Z, CURANDO O AGLOMERANTE DE
MODO A FORMAR UMA MANTA CURADA, CORTANDO A MANTA CURADA NO PLANO XY EM
DUAS MANTAS CORTADAS E SUAVIZANDO POR EROSAO CADA SUPERFICIE CORTADA DE
MODO A PRODUZIR UMA SUPERFICIE PLANA EM CADA MANTA CORTADA.
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RESUMO

"ELEMENTOS ACUSTICOS E A SUA PRODUGAO"

O elemento acustico (1) tem uma face frontal (2)
receptora de som, plana, que se estende no plano XY e tem
um bom coeficiente de recepgcado de som e o elemento é uma
manta formada por fibras minerais dispostas por via aérea
com uma densidade de 70 a 200 kg/m3 em que as fibras se
estendem a partir da face frontal (2) por, pelo menos,
metade da espessura a partir da frente da manta, tem uma
componente na direcgcao 74 maior gue uma componente na
direccéao Z de um produto disposto por via @ aérea
convencional, e a face frontal da manta €& uma face cortada
e erodida. O elemento pode ser feito de fibras dispostas
por via aérea e aglomerante reorientando as fibras de modo
a proporcionar uma maior orientacao das fibras segundo a
direccao Z, curando o aglomerante de modo a formar uma
manta curada, cortando a manta curada no plano XY em duas
mantas cortadas e suavizando por erosdo cada superficie
cortada de modo a produzir uma superficie plana em cada

manta cortada.
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DESCRICAO

"ELEMENTOS ACUSTICOS E A SUA PRODUGAO"

A presente invencao refere-se a elementos
acusticos formados por fibras minerais dispostas por via
aérea.

Elementos acusticos (muitas vezes denominados
painéis acusticos ou placas acusticas) tém faces anterior e
posterior que se prolongam no plano XY e bordas laterais
que se estendem na direccao Z entre as faces anterior e
posterior. A face anterior é a face que € virada para a
sala, ou outro espaco, que ird beneficiar das propriedades
de absorcdo de som e, por isso, esta face deverd ter um bom
coeficiente de absorcao de som 0,, geralmente de pelo menos

0,7 e, muitas vezes, superior.

A aparéncia visual de wuma parede, ou tecto,
formado a partir de elementos acusticos, tende a melhorar a
medida que a face anterior se aproxima de uma superficie
verdadeiramente plana ou planar. Numa escala em que 1
representa a superficie mais plana e lisa disponivel em
elementos conhecidos feitos a partir de fibras minerais, e
6 representa o0 grau mais baixo que possa ser considerado
como comercialmente adequado para um produto de baixa
qualidade, as classificacbes de 1 ou 2 sao melhores e sao

geralmente necessdrias para painéis de alta qualidade,
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enquanto classificagcdes de 3 ou mesmo 4 podem ser adequadas
para algumas finalidades, especialmente onde a aparéncia

visual ndo seja tao critica.

Os desvios de uma superficie verdadeiramente
plana ou planar de produtos fibrosos tendem a manifestar-se
por pequenas protuberéncias. Estas podem ter uma
profundidade (do fundo ao pico) muito pequena, por exemplo
abaixo de 0,3 mm, mas as reflexdes de luz podem fazé-las
parecer proeminentes e assim é desejavel que o elemento

tenha uma superficie tao lisa quanto possivel.

Elementos acusticos podem ser feitos por moldagem
de materiais humidos ou fluidos (por exemplo, podem ser
feitos de fibras minerais, dispostas por fluido), mas para
muitas finalidades ¢é ©preferivel formar os elementos

aclusticos de fibras minerais dispostas por via aérea.

Uma maneira convencional de fazer tais produtos
compreende a formacao uma manta curada de fibras com um
velo téxtil ligado a cada uma das faces e, em seguida, o0
corte da manta no plano XY em duas metades. Cada metade tem
uma face de corte (que se torna na face frontal do eventual
elemento). Cada face frontal é erodida de modo a torna-la
tdo plana gquanto possivel e, geralmente, é-lhe ligado um
tecido em seguida. Dentro desta especificacao, usamos
palavras tais como “erodir” e "erosao” como sendo genéricas
para 0s processos de alisamento de uma superficie

grosseira, tals como 0s processos que sao geralmente
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conhecidos como processos de rectificacao.

Os produtos fabricados por esta técnica tém,
geralmente, uma densidade em torno de 100 kg/m3. Estes sao
adequados para muitos fins mas variagcdes de ponto para
ponto na qualidade da manta cortada, e a superficie que ¢&,
entao, erodida, pode resultar no abaulamento da face
dianteira mais do que o necessario para algumas
utilizacdes. Normalmente tem um grau de 3 ou 4, ainda que
possa ser melhor, por exemplo, 2 ou 3, quando feita a

partir de alguns tipos de 1la de vidro.

Um método conhecido para reduzir este problema é
formar uma manta disposta por via aérea e, seguidamente,
submeté-la a cardagem de modo a separar a manta em fibras
individuais e tufos nao cardados ou outros detritos (tais
como tufos aglomerados de fibras e aglomerante), recolha
das fibras individuais, enquanto se rejeitam detritos nao
cardados, compressao das fibras individuais recolhidas na
presencga de aglomerante para uma alta densidade,
tipicamente mais de 150 kg/m® (por exemplo, cerca de 190
kg/m’) e cura do aglomerante. Revestimento téxtil &
geralmente aplicado as faces anterior e posterior, antes e
depois da cura. Tal método é descrito no documento EP-A-

539290.

Como resultado da formacao da manta por fibras
cardadas e rejeitando os detritos, a manta pode ter uma

face frontal satisfatoriamente plana, tipicamente de grau 1
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ou 2. No entanto, a cardagem resulta numa estrutura mais
fraca e portanto a densidade tem de ser elevada a fim de
que o produto tenha uma integridade estrutural suficiente.
A densidade aumentada e o0s passos adicionais do processo
aumentam o custo dos elementos e podem reduzir as

propriedades de absorcao acustica.

Elementos acusticos podem ser ligados
directamente a uma parede ou tecto, mas em geral sao
montados sobre uma grelha e, em particular, ¢é desejavel
fornecer painéis de tecto gue sejam suspensos de uma
grelha. A carga, por conseguinte, tem de ser suportada
pelas bordas das pecas e por 1sso os painéis necessitam de
uma adequada resisténcia da borda, para além de terem uma
estrutura geral que tenha resisténcia suficiente para

evitar danos durante o manuseamento.

O documento US 3.513.613 descreve mantas, placas
ou painéis fibrosos formados por fibras minerais qgque podem
ser utilizados para produzir um tecto com propriedades de

isolamento acusticas e térmicas.

O documento EP 1.266.991 descreve um processo
para producdo de placas de fibra mineral que tém
propriedades fisicas melhoradas tais como melhor
resisténcia a compressao e/ou melhor resiténcia a tensédo e

melhores valores de isolamento.

Seria desejavel ser capaz de fazer elementos
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acusticos com boas propriedades de absorcdo sonora, dgue
tenham uma face anterior com nivelamento melhorado, e boa
resisténcia da borda e, em geral, a partir de fibras
minerais dispostas por via aérea por um processo que € mais
simples do que o processo de cardagem e a uma densidade que
pode ser menor do que o0s valores muito elevados, que sao
muitas vezes necessarios quando o processo de cardagem é

usado.

Um elemento acustico de acordo com a presente
invencao tem uma face anterior plana e sdélida receptora de
som, que se estende no plano XY, e que tem um coeficiente
de absorcao de som o, de, pelo menos, 0,7, uma face
posterior substancialmente paralela a parte anterior e as
bordas laterais que se estendem na direcgcao 72 entre as
faces anterior e posterior, sendo a direcgcao 7Z a direccgao
entre a face anterior e a face posterior, e o elemento &
constituido predominantemente por uma manta aglomerada de
fibras minerais dispostas por via aérea com uma densidade
de 70 a 200 kg/m3 e, nesta manta, as fibras que formam a
face anterior e pelo menos metade da espessura da parte
anterior da manta que se extende da face anterior da manta
e tém uma componente de direccdo 7Z substancialmente maior
do que a componente de direccao Z de fibras em produtos
dispostos por via aérea feitos através da recolha de fibras
arrastadas no ar por meio de sucgdao através de um colector
de transporte e compressao vertical das fibras recolhidas,
opcionalmente depois de dobrar transversalmente as fibras

recolhidas, e a face anterior da manta aglomerada ¢é uma



PE1743076 -6 -

superficie cortada e erodida.

Pela invencao, é facilmente possivel proporcionar
elementos de densidade moderada e tendo boas propriedades
acusticas (por exemplo o, de, pelo menos, 0,8 ou 0,85 e de
preferéncia acima de 0,9 ou 0,95) e gue tenham uma face
anterior plana de nivelamento melhorado sem a necessidade

de cardar as fibras dispostas por via aérea.

Quando as fibras minerais sao dispostas por via
aérea, sao transportadas por ar arrastadas para um
colector, e sao recolhidas como uma teia pela aplicacao de
sucgao através do coletor. As orientacgdes predominantes das
fibras sao, portanto, no plano XY, com a proporgao na
direccdo X (isto é, na direccdo da maquina) aumentando a
medida que a velocidade do coletor aumenta. Se a teia
resultante for dobrada transversalmente, ird aumentar a
componente Y, mas a orientacdo predominante ainda estard no

plano XY.

Nos processos conhecidos em que um produto deste
tipo, apds a cura, ¢é cortado no plano XY, as fibras perto
da superficie do corte, e em toda a espessura do elemento,
estarao predominantemente orientadas substancialmente no
mesmo plano que a superficie do corte, ou seja, no plano
XY. Além das fibras individuais existentes
predominantemente no plano XY, defeitos tais como tufos ou
outros detritos (por exemplo, materiais com ligacac em

excesso ou defeito de fibras) estarao também orientados
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predominantemente no plano XY.

Na presente invencao, no entanto, os defeitos
terdao substancialmente a mesma componente aumentada na
direccdo Z que as fibras e isto, combinado com a densidade
do produto, verificou-se resultar num corte e uma
superficie erodida substancialmente mais plana do que
quando as fibras (e defeitos) estao ainda predominantemente

no plano XY.

Os novos elementos acusticos sao feitos por um
processo que compreende

a recolha das fibras minerais, arrastadas por ar
num colector de transporte e compressao vertical das fibras
recolhidas, opcionalmente depois de dobradas
transversalmente sobre si, de modo a formar uma teia,

reorientacao das fibras para proporcionar uma
manta nao aglomerada gque tem uma densidade de 70 a 200
kg/m? e uma orientacado de fibra aumentada na direccao 7,

a cura do aglomerante de modo a formar uma manta
curada,

0 corte da manta curada no plano XY em duas
mantas cortadas numa posicao no sentido Z em que as fibras
tém a orientacgdo maior na direcgao 7,

e alisamento de cada superficie de corte por

desgaste para a producado de uma face plana lisa.

O processo compreende ainda os passos de rotina

de formacdo de elementos com as dimensdes desejadas XY
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subdividindo a manta curada antes que seja cortada nas duas
mantas cortadas e/ou pela divisdo das mantas cortadas antes
ou depois do desgaste, de modo a formar elementos com as
dimensdes desejadas XY, e muitas vezes a colagem de um
tecido de revestimento ou do outro tipo de revestimento
numa ou ambas as faces. O revestimento é muitas vezes feito
de um ndo tecido ou outro tipo de téxtil normalmente

utilizado em faces de elementos acusticos.

A densidade da manta sem aglutinador e da manta
curada €, geralmente, inferior a 180 kg/m?, e muitas vezes
ndo é superior a 150 ou 160 kg/m’. As densidades de 140

kg/m’ e menores sdo muitas vezes preferidas.

VArios processos sao conhecidos para reorientar
fibras minerais dispostas por via aérea numa teia de modo a
aumentar a sua orientacao na direcgao Z. Um tal processo

inclui a cortar a teia em lamelas e virar as lamelas 90 °

e
reformar uma teia a partir das lamelas viradas, por
exemplo, tal como descrito no documento WO 92/10602. Noutro
método pregas que se estendem na direccdo Y (isto é,
transversais a direccao da maquina) sao formadas
reciprocando a teia na direccao 7, a medida que entra num
espacgo confinado mais profundo do gue a espessura da teia,
seguido por compressao para a densidade desejada,
geralmente por compressao das pregas por aplicacao de
compressdo longitudinal a teia com pregas confinada. Tais

métodos estdao descritos nos documentos WO 94/16162 e WO

95/020703.
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Estes métodos podem ser usados, mas o método
preferido de reorientacao das fibras compreende a formacao
de uma teia disposta por via aérea tendo uma densidade de
pelo menos 10 kg/m3 e um peso por unidade de &rea de W e
submetendo a teia a compressao longitudinal para formar uma
teia longitudinalmente comprimida possuindo um peso pPor
unidade de &rea, geralmente, de pelo menos 1,7 ou 1,8W e de
preferéncia pelo menos 2W. Uma forma alternativa de definir
este grau de compressao longitudinal é definindo-o como uma
razao de compressao longitudinal de 1,7 ou 1,8:1 e, de

preferéncia, pelo menos, 2:1.

A teia inicial com uma densidade de pelo menos 10
kg/m’> é normalmente formada comprimindo verticalmente a
teia principal formada por fibras recolhidas num colector
ou uma teia secunddria formada pelo cruzamento da teia
principal sobre si. A densidade da teia antes da compressao
longitudinal é tipicamente de pelo menos 15 ou 20 kg/m3 e
de preferéncia 25 a 50 kg/m’, com frequéncia 25 a 35 kg/m’,
e é geralmente de 15 a 50%, frequentemente 20 a 40%, da
densidade final da manta curada. A densidade apdbds a
compressao longitudinal € geralmente de 50 a 100%,

frequentemente 70 a 90%, da densidade da manta curada.

A compressao longitudinal é geralmente conduzida
enquanto se restringe a teia contra a expansao vertical
descontrolada e, normalmente, a compressao longitudinal é
conduzida sob condigbdes de espessura substancialmente

uniforme, isto é, substancialmente sem compressao vertical
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da expansao vertical, mas alguma compressaoc Ou expansao
vertical pode ser aplicada durante a compressao
longitudinal, desde que nao interfira com a reorientacgao

exigida.

O peso por unidade de superficie da teia
longitudinalmente comprimida e da manta curada € pelo menos
1,7 ou 1,8W e de preferéncia pelo menos 2W e fregquentemente
¢ de pelo menos 2,2 ou 2,3W. Geralmente é no intervalo de
2,4 a 2,8 ou 3W, mas pode ser superior, por exemplo, 3,5W

ou 4Ww.

De modo a optimizar a orientacdao do sentido 7z, é
preferivel sujeitar a teia verticalmente limitada a uma
maior compressdo longitudinal do que € em Ultima andlise
necessaria e, de seguida, sujeitar a teia a uma expansao
longitudinal (ie. descompressao), de modo a relaxar a teia
antes da cura. Por exemplo, a teia pode inicialmente ser
comprimida para um peso por unidade de 4&rea de, por
exemplo, 0,2 a 1w mais do qgue € em ultima andlise
necessario, e a teia pode entao ser relaxada
longitudinalmente para alcancar o peso final desejado por

unidade de area.

Assim, num processo tipico, a teia pode ser
comprimida longitudinalmente numa ou mais etapas para se
obter uma manta que tenha um peso por unidade de A&rea de
2,2 ou de 2,5 a 3,5W e, depois, descomprimido de 0,3 a 0,5W

para resultar numa unidade de &rea por peso de manta final
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nao aglutinada de 2 a 3W. Esta fase de expansao
longitudinal relaxa as tensdes internas dentro da manta e
melhora tanto o processo como o0 produto. Se descompressao
longitudinal nao for aplicada, entdo serd geralmente
necessario restringir a manta contra movimento vertical a
medida que viaja dos estdgios de compressao longitudinal

para o forno de cura e pelo forno de cura.

A compressao longitudinal é aplicada prela
desaceleracdo da teia a medida gque passa através uma
passagem confinada. Qualquer descompressao longitudinal

pode ser aplicada através da aceleracao da teia.

A invencdo é aplicavel a qualgquer tipo de fibra
mineral mas, de preferéncia, ¢ aplicada a fibras minerais
formadas por fiberizacdo centrifuga de um fundido mineral.
As fibras minerais podem ser fibras de vidro. As fibras sao
de preferéncia dos tipos geralmente conhecidos como fibras

de pedra, rocha ou escodria.

A fiberizacdo pode ser feita através de um
processo de copo giratério no gqual um fundido é
centrifugamente extrudido através de orificios nas paredes
de um copo rotativo. Alternativamente, a fiberizacao pode
ser feita por fiberizacdo centrifuga de um rotor de
fiberizacdo, ou por uma cascata de uma pluralidade de
rotores de fiberizacao, gque rodam em torno de um eixo
substancialmente horizontal. A fiberizacao das fibras &

normalmente promovida por fluxo de ar do, ou de cada,
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rotor, e as fibras sao arrastadas pelo ar e transportadas
para um colector. E pulverizado um aglutinador sobre as
fibras antes da recolha. Sado bem conhecidos métodos deste
tipo genérico e particularmente apropriados para as fibras
de rocha, pedra ou escdédria. O documento WO 96/38391
descreve em detalhe um método preferido de aparelho, e
refere-se a extensa literatura sobre os processos de
fiberizacdo gque também podem ser usados para fazer as

fibras.

As fibras podem, inicialmente, ser recolhidas no
colector como uma teia primdria tendo um peso por unidade
de 4&rea de W. Muitas vezes, no entanto, as fibras sao
inicialmente recolhidas como uma teia primdria com um peso
por unidade de &rea, geralmente, de 0,05 a 0,3 W e esta
teia primdria é entdo dobrada transversalmente sobre si de
forma convencional, de modo a formar uma teia secundaria

possuindo o peso desejado por unidade de &rea de W.

A compressao longitudinal ou outra reorientacao
aumenta a componente de direccgao Z, e reduz a componente de
direccgao X, das fibras e dos defeitos gue estdao misturados
com as fibras da teia que ¢é submetida a orientacéao
longitudinal. Um exame visual simples de um lado da manta
cortada ao longo da direccdo X geralmente mostrard que as
fibras foram reorientadas para ter uma componente de
direccao Z maior em comparacgao a um produto normal disposto
por via aérea. Em particular, o exame visual muitas vezes

mostrard que a manta inclui fibras gque podem ser vistas
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dispostas como lamelas gque se estendem predominantemente na
direcgcdo Z, em contraste <com a configuragcdo normal,

predominantemente XY, de produtos dispostos por via aérea.

Quando a reorientacao é por compressao
longitudinal, estas lamelas podem ser constituidas por
pregas inteiras, que se estendem substancialmente através
da maior parte ou de toda a profundidade do produto final
(com é, por exemplo, mostrado na Figura 2 do documento WO
97/36035) ou as lamelas podem estar mails presentes numa
micro escala, de modo que podem ser vistas lamelas
individuais na direccdo Z, mas ndo hé& macro plissagem
global do produto. Este tipo de arranjo pode ser conseguido
quando a compressao longitudinal é conduzida em
conformidade com, por exemplo, o documento WO 97/36035. O
exame visual pode também mostrar a presenca de defeitos,
tais como agregados sobre-colados de fibras, estendendo-se

na configuracao Z.

Em vez de, ou em adicdo a, determinacdo visual da
presenga da componente de aumento do sentido 7, gque pode
ser determinada verificando se a resisténcia a flexdo (isto
€, a resisténcia a serem dobradas no sentido Z) da manta
curada, ou do elemento acustico, numa primeira direcg¢dao no
plano XY é substancialmente maior do que a resisténcia a
flexdo na segunda direccdo que é perpendicular a primeira,
no plano XY. Na pratica, a direccdo da maior forca de
flexdo serd ao longo da direccdo Y (isto é, transversal a

direccdo da maquina) do produto, como €& fabricado, e a
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segunda direccdo serd a direcgcdo X (ou de maquina). A
relagdo de resisténcia a flexdo na direccgdo Y: resisténcia
a flexdao na direccadao X é, de preferéncia pelo menos 2:1, e
muitas vezes pelo menos 2,5:1. Para produtos em que a manta
cortada, e assim a espessura do elemento acuUstico, &
relativamente baixa, por exemplo menos de 40 mm de
espessura, especialmente de 15 a 30 mm de espessura, &
geralmente satisfatdério que a razado de nao seja maior do
que cerca de 4 ou 5, e muitas vezes nao mais do que 3,5. No
entanto, para alguns produtos, especialmente produtos mais
espessos em que a espessura da manta no elemento acustico é
mais espessa, por exemplo 50 a 100 mm, pode ser desejavel
ou satisfatdério que a razdo seja mais elevada, por exemplo

acima de 5:1, mas em geral nao superior a 8:1 ou 10:1

A resisténcia a flexdo na direccdo X ou Y ¢é
determinada pelo seguinte método A: corte de amostras de
300 mm por 70 mm da manta em teste, com a dimensao de 300
mm estendendo-se na direccao Y para a determinacao da
resisténcia a flexdo na direccdo Y e estendendo-se na
direccdo X para a determinacgdo da resisténcia a flex&o na
direcgcao X. Cada amostra € colocada sobre um par de
suportes separados por 200 mm e uma carga crescente é
aplicada no centro, entre os suportes. A carga move-se a
uma velocidade de 20 mm por minuto e a forga resultante é
medida continuamente, e 0s resultados sao representados
graficamente. A carga maxima por unidade de &area (newtons
por metro quadrado) é o valor imediatamente anterior a

quebra da amostra. Tipicamente, a forgca na direcgao X é
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menor do que 0,1 ou 0,15 N/m?, tipicamente de 0,05 a 0,1
N/m?, enquanto a resisténcia na direccdo Y é tipicamente

acima de 0,2 N/m?, por exemplo entre 0,2 e 0,3 N/m°.

Como resultado do corte da manta curada no plano
XY em duas mantas cortadas, formando assim a superficie de
corte e, de seguida, do desgaste desta superficie, a
disposicdo das fibras na superficie do corte 1ird ser
visualmente diferente da disposicéo das fibras na face nao
cortada. Na face nao cortada as fibras estarao
substancialmente intactas e as fibras mais periféricas,
pelo menos, vao ter uma componente substancial na direccéao
XY, como € convencional. Isto € devido ao facto das fibras
na face terem estado em contacto com as correias ou rolos
que transportam a teia e a manta pelas etapas de
processamento. Em contraste, pode ser visto por inspeccao a
olho nu ou microscédpica visuais que as fibras na superficie
do corte estao danificadas e desgastadas e a camada mais
periférica convencional de fibras predominantemente na

direcgdo XY estard ausente.

O corte da manta aglomerada pode ser conduzido de
modo convencional, por exemplo usando uma serra de fita ou
rotativa com um tamanho de dentes apropriadamente pequeno,
por exemplo, semelhante a uma serra fina de madeira. O
desgaste ou erosaoc pode ser por cinta de lixa ou de
qualgquer outro elemento abrasivo ou rectificativo. As
particulas abrasivas na cinta podem ser relativamente

grosseiras e, portanto, a abrasdao pode ser semelhante a um
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polidor ou lixadeira grosseira de madeira convencional.

O elemento da presente invencdo ¢ constituido
predominantemente pela manta definida, uma vez que a manta
¢ o componente que € o principal responsavel ©pelas
propriedades de absorcado acustica. Um téxtil nao-tecido ou
outro ¢é geralmente ligado a face posterior (normalmente
mediante a aplicagao, antes do corte da manta curada e,
muitas vezes antes da cura da manta), e um nao tecido ou
outro produto téxtil ¢é geralmente ligado a face de corte
apds o desgaste. Alternativamente, uma ou ambas as faces
podem ter algum acabamento de superficie diferente, por
exemplo, um revestimento de tinta, ou a face posterior
podem nao ser revestida. A espessura da manta aglomerada, e
do elemento, ¢é geralmente na gama de 15 a 40 mm, de

preferéncia de 15 a 30 mm, mas pode ser mais espesso, PoOr

exemplo até 50 ou 60 mm.

E necessdrio que os elementos acusticos tenham
suficiente resisténcia nas bordas para a utilizacdo a que
se destinam. Se a manta tem uma densidade elevada, por
exemplo acima de 120, 140 ou 150 kg/m% a resisténcia da
borda pode ser suficientemente grande quando se utilizam
quantidades convencionais de aglomerante. No entanto,
quando se usam algumas densidades de manta adequadas na
presente invencao, por exemplo, 70 a 120 ou 90 a 110 kg/m3,
em conjunto com gquantidades convencionais de aglomerante
(por exemplo 1 a 5%, de preferéncia 3 a 5%, em peso da

manta) a resisténcia da borda ira normalmente ser
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suficiente para fins de manuseamento, mas pode apenas ser
suficiente para suportar o peso do elemento (se estiver a
ser suspenso a partir de uma grelha) se a manta do elemento
for relativamente espessa, por exemplo acima de 30 ou 40

mm, tipicamente até 50 ou 60 mm.

Quando € desejavel aumentar a resisténcia da
borda de elementos da presente invengao e, especialmente,
elementos de menos de 40 mm de espessura, (especialmente 15
a 30 mm) e/ou de densidade n&do superior a 140 kg/m% é
preferencial que as fibras nas metade de espessura anterior
e posterior do elemento sejam orientadas de modo a que a
resisténcia a rotura da borda (como definida abaixo) da
metade da espessura posterior do elemento seja
substancialmente maior do que a resisténcia a rotura da
borda da metade da espessura anterior do elemento. A
resisténcia a rotura da borda de cada metade ¢é medida
determinando a forga que tem de ser aplicada a uma
superficie 1lateral de uma ranhura aberta no centro da
primeira borda do elememento para partir essa metade para
fora do plano do elemento. Assim, a parte posterior do
elemento é optimizada para melhorar a resisténcia a rotura
da borda, enquanto a metade anterior é optimizada, tal como
acima descrito, para melhorar o nivelamento da superficie

anterior, apds o corte e o desgaste.

Esta diferenca na resisténcia a rotura da borda
pode ser conseguida providenciando que as fibras do

elemento na, e adjacente a, face posterior tenham uma maior
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orientacao no plano XY do que as fibras a 20% da espessura
da manta a partir da face posterior, e que as fibras no
centro da manta e que as fibras adjacentes a face anterior.
Esta orientacdo aumentada adjacente a face posterior (por
exemplo, nos 20% mais exteriores ou nos 10% mais exteriores
ou nos 5% mais exteriores da espessura da manta no
elemento) ¢é, de preferéncia, conseguida submetendo a manta
ndo curada com o peso final por unidade de &area desejado a
compressao vertical imediatamente antes e, de preferéncia,

a medida que entra, no forno de cura.

Em particular, a espessura da manta no final da
fase de compressao longitudinal (e qualquer descompressao
longitudinal) € T e a espessura apds a compressao vertical
é, preferencialmente, 0,2 a 0,95 T. E, normalmente, pelo
menos 0,3 ou 0,4 e, muitas vezes, 0,5 T mas, geralmente,
nao € superior a 0,7 ou 0,8 T. De preferéncia a compressao
vertical ¢é conduzida ao longo de um curso curto, por
exemplo um estreitamento substancial a entrada do forno de
cura. A compressao vertical influencia particularmente a
orientacdo das fibras adjacentes a cada superficie exterior

da manta.

Apbdés cada manta curada ser cortada em duas
mantas, a manta resultante tem uma face anterior de corte e
uma face posterior (em relacdo as fibras no centro da
espessura da manta) com orientacao XY das fibras adjacentes
a face posterior aumentada. O aumento nos 5%, 10% ou 20%

mais exteriores da ©parte ©posterior é 9particularmente
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proeminente na direccdo X (isto é, na direccdo da maguina
durante a compressdo vertical). E preferivel que os
elementos acusticos sejam cortados da manta de uma maneira
tal que as fibras adjacentes a face posterior (nos 20%, 10%
ou 5% mails externos da espessura) tenham uma maior
orientacdao que se estende substancialmente perpendicular a
uma primeira borda lateral do painel, e assim gque esta
borda lateral, de preferéncia, se prolongue na direccao Y
(isto €, transversal a direccdo da magquina durante o

fabrico da manta).

Uma ranhura que tem superficies laterais opostas
e uma superficie de extremidade pode ser cortada ao longo
desta primeira Dborda gque se estendendo no plano XY A
orientacdo preferencial das fibras na direccdo X 1ira
resultar em que a metade do elemento entre a ranhura e a
face posterior tenha uma resisténcia a rotura maior do que
a borda da metade anterior. H&, muitas vezes, uma ranhura
deste tipo aberta tanto na primeira borda lateral e numa
terceira borda substancialmente paralela a primeira.
Geralmente as outras bordas sao perfiladas de acordo com a
concepcao requerida do elemento.

E conhecido que em certos casos ser reforcam as
extremidades de um elemento acustico através da aplicacao
de aglomerante adicional, por exemplo, tal como descrito no
documento WO 02/060597. Com placas acusticas conhecidas, ou
outros elementos, pequenos desvios na configuragao da

ranhura sao suficientemente pequenos em relacao ao
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nivelamento da face anterior para nao causarem gualquer
impacto negativo visivel na aparéncia global da parede, ou
tecto. No entanto, os elementos da invencao podem ser tao
simples que mesmo 0s desvios muito pequenos (por exemplo,
de 100um) na 1interligacgcao entre a ranhura e a grelha de
suporte pode resultar na deterioracdao da aparéncia da

superficie plana.

Se o0s elementos da presente invencao, gquando
fornecidos com ranhuras de borda de maneira convencional,
ndo tém as interligacgdes muito planas que sado necessarias
(por exemplo, devido a uma concentracgcdao de aglomerante
relativamente Dbaixa e/ou relativamente baixa densidade
final e/ou insuficiente orientacdo na direcgdo X na face
posterior), verificou-se gque é possivel reduzir o risco de
tais desvios de forma significativa e, portanto, melhorar a
aparéncia global de uma parede ou tecto de elementos
acusticos que possuem ranhuras deste tipo cortadas nas
bordas, modificando a forma normal de fazer Dbordas e
ranhuras. O novo método compreende a formagdo da ranhura
por corte e depois acabamento de forma convencional e, em
seguida, reforcar as superficies laterais da ranhura
através da impregnacdao da manta em torno das superficies
laterais e a superficie de extremidade da ranhura com um
impregnante, 1liquido, curavel, alisando as superficies
laterais impregnadas e, em seguida, a cura do impregnante.
Isto significa que pequenas distorcdes inicialmente
presentes nas superficies laterais da ranhura de corte sao

eliminadas pelo alisamento e cura.
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O impregnante deve ser aplicado numa gquantidade
suficiente para dque se estenda pelo menos 0,5 mm no
interior da manta a partir de cada superficie lateral da
ranhura. De modo a optimizar o posicionamento do elemento €
geralmente desnecessdario que o impregnante se estenda mais
do gue 2 mm e, na pratica, por razdes de seguranca contra
incéndio, ¢é geralmente preferido gque o impregnante nao se

estenda mais do que 1 mm para o interior da manta.

O impregnante €& de preferéncia uma composicao
fluida que contém 3 a 20% de aglomerante curdvel e de 40 a
80% em peso de um agente de enchimento, em pd, com base no
peso total (ou 5 a 30% de aglomerante e 60 a 95% de
enchimento com baseado em sélidos). O enchimento é
geralmente um pd inorgdnico e uma variedade de pds inertes
podem ser utilizados, mas de preferéncia ¢ um material tal

como calcario.

0O modo preferido para a formagcao da ranhura e
aplicacao do impregnante envolve o corte da ranhura na
borda do elemento acustico de forma convencional,
opcionalmente seguida por desgaste das superficies laterais
da ranhura e, em seguida, injecg¢do do liquido impregnante a
partir de um bico, gque se move no interior e em relacdo a
ranhura ao longo do comprimento da ranhura, e que distribui
o impregnante de maneira substancialmente uniforme ao longo
das superficies laterais da ranhura a medida que desliza
através desta e, em seguida, o impregnante é curado. Embora

o0 bico possa alcancar uma distribuicdao satisfatoriamente
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uniforme, o método normalmente compreende o passo adicional
de pressionar o impregnante nas superficies laterais da
ranhura e o alisamento das superficies, por deslizamento ou
rotacdao na ranhura, depois do bico, mas antes da cura, de
um membro de raspagem que é moldado para ser
substancialmente ajustado ao interior da ranhura. Pode ser

um disco, por exemplo, com um perfil que tenha um ajuste

apertado com a ranhura.

Este método € aplicavel a todos os elementos
acusticos, incluindo os da presente invencdo e os outros
elementos obtidos por técnicas conhecidas a partir de
fibras minerais (por exemplo, como discutido na introducgao
da especificacao) ou outros elementos feitos de espuma ou

outro material poroso isolante

A invencgdo serda agora descrita com referéncia aos
desenhos anexos, nos quais:

A Figura 1 ¢é uma vista em perspectiva de um
elemento acustico de acordo com a invencgao;

Figura 2 é um diagrama ilustrado de um processo
preferido para o fabrico de tais elementos, até ao estagio
de cura no forno;

A Figura 3 ¢é uma continuacao do diagrama da
Figura 2 para além do forno de cura;

A Figura 4 sao vistas das bordas de véarias formas
de elementos de acordo com a invencao, mostrando os perfis
de borda destes e

As Figuras 5, 6 e 7 sao cortes transversais
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parciais de placas durante o processo de 1impregnagao de

ranhuras abertas nas suas extremidades.

O elemento actstico 1 da Figura 1 tem uma
superficie anterior 2, absorsora de som, lisa e plana, que
se estende naquilo que é referido como o plano XY, uma face
posterior 3 e bordas laterais 4 que se estendem na direccao
7 entre as faces anterior e posterior. 0O elemento pode
consistir unicamente numa manta de fibra aglutinada, mas
geralmente consiste numa manta aglutinada em conjunto com
um nao-tecido ou outro material téxtil adequado que cobre a
face anterior 2, e também a face posterior 3. As bordas
laterais 4 podem ser quadradas ou podem ter outro perfil,

como mostra a Figura 4.

Como mostrado na Figura 2, um aparelho tipico
para a producao do produto compreende um centrifugador em
cascata 6 possuindo uma pluralidade de rotores 7 montados
na face frontal ©posicionada para receber um material
fundido a partir de uma calha de fusao 8 por meio da qual
material fundido cai sobre os rotores é lancado de um rotor
para o outro e dos rotores como fibras. Estas fibras sao
arrastadas por ar a partir de dentro e de em torno dos
rotores 7 de onde as fibras sao transportadas para uma
cdmara de recolha 9, que tem um colector transportador 10
perfurado na sua base. 0 ar é sugado através do colector e
uma teia 11 é formada no colector e é transportada para
fora da cémara de recolha 9 e para outro transportador 12.

A teia primaria 11 é levada pelo transportador 12 para a
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parte superior de um péndulo de cruzamento 13 pelo qual as
camadas da teia primdria sé&o cruzadas e sobrepostas umas
sobre as outras a medida que sdo recolhidas como uma teia

secundaria 15 por baixo do péndulo no transportador 14.

A teia secundaria 15A é levada pelo transportador
14 para um par de transportadores 16 para a aplicacao de
compressao vertical na teia secundédria a partir da sua
profundidade natural, no ponto A, para a sua profundidade
comprimida no ponto B. A teia secunddria no ponto A tem um

peso por unidade de area de W.

A teia secundaria comprimida 15B é transferida do
ponto C para o ponto D por transportadores 17. Os
transportadores 16 e 17 viajam, geralmente, todos
substancialmente a mesma velocidade, de modo a estabelecer
uma velocidade constante de deslocamento da teia secundaria

a da compressao vertical AB ao ponto D.

A teia €, entao, transportada entre um par de
transportadores 18, que se prolongam entre pontos E e F. Os
transportadores 18 funcionam muito mais lentamente do que
0os transportadores 16 e 17, de modo a gue compressao

longitudinal seja aplicada entre os pontos D e F.

Embora 0s itens 14, 16, 17 e 18, sejam
ilustrados, por motivos de clareza, como tapetes
transportadores afastados uns dos outros na direccdo X, na

pratica, sdo normalmente muito prdéximos uns dos outros, na
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direccao X.

Os pontos D e E sao, de preferéncia,
suficientemente prdéximos um do outro, ou estdao ligados
entre si por bandas, para evitar que a teia secunddria saia
da linha de transporte desejada. Como resultado, ocorreu
compressao longitudinal substancial quando a teia surge no
ponto F. Guias restritivas podem ser fornecidas, se
necessario, entre D e E para prevenir a saida da teia, se D

e E nao estao juntos.

A manta resultante longitudinalmente comprimida
15C é entdo transportada ao longo do transportador 19 entre
os pontos G e H a uma velocidade maior do que a do
transportador 18. Isto aplica alguma descompressao
longitudinal ou extensao da teia longitudinalmente
comprimida, e previne gue a teia saia da linha desejada de
deslocagao e, por exemplo, que haja instabilidade, devido
as forcas internas no interior da teia. Se desejado ou
necessario, um transportador ou outra guia (ndo mostrada)
pode repousar sobre a superficie superior da manta (acima
do transportador 19), de modo a garantir que nao haja

nenhuma fuga.

Quando a compressao vertical é para ser aplicada
a teia comprimida longitudinalmente, isto é feito fazendo
passar a teia, depois de deixar o ponto H, entre os
transportadores 20, que convergem de modo a comprimir a

teia verticalmente, a medida gue esta se desloca entre os
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transportadores e os pontos I e J.

A manta nao curada resultante 15D pode entao ser
contactada em cada face exterior por uma folha de material
nao tecido ou outro material de suporte 22 a partir de
rolos 23, com o material ligante para ligar o téxtil a
manta. O conjunto resultante passa, em seguida, através de
um forno de cura 25 em que é aplicada apenas pressao
suficiente por transportadores 24 para segurar o sanduiche
de duas camadas de tecido 22 e manta 15D, em conjunto,
enquanto ocorre a cura do aglomerante. Em alternativa, a
manta 15D pode ser curada por meio de passagem através do

forno, sem a aplicacdo prévia de qualguer tipo de téxtil.

A manta curada 15E emerge do forno de cura e é
cortada centralmente por uma serra de fita 26, ou outra
serra adequada, em duas mantas cortadas 27, tendo cada uma
uma face exterior 3 transportando o téxtil 22 e uma face
cortada interior 2. Cada manta cortada 27 é suportada por
um transportador 28 e viaja sob uma cinta abrasiva 29, onde
é desgastada ou erodida para uma configuracdao plana, e um
nao tecido, ou outro tecido, 22 ¢é aplicado pelo rolo 30 e
ligado a superficie erodida 2. A manta cortada erodida, ou
desgastada, 27 é entdo dividida por cortadores apropriados
31 em mantas 1individuais 1 que sao transportadas no
transportador 32. Um téxtil pode ser colado na face
posterior, <caso nao tenha sido aplicado anteriormente.

Tinta pode ser aplicada a uma ou ambas as faces.
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Ao longo desta descrigcao, bandas ou correias
transportadoras sao ilustradas mas qualgquer um ou todos o0sS
transportadores podem ser substituidos por qualquer outro
meio adequado para causar O transporte relevante com
aceleracgao, desaceleracao ou compressao vertical conforme
necessario. Por exemplo rolos podem ser utilizados em vez

de correias.

Em processos tipicos, a teia primdria 11 que
entra no elemento de dobragem tem um peso por unidade de

drea de 100 a 600 g/m? e muitas vezes, 250 a 400 g/m2.

A teia primaria € de seguida tipicamente dobrada
quatro a quinze vezes, por exemplo, seilis vezes, para dar
uma teia secunddria 15A de W = 1,5 a 3, muitas vezes cerca
de 2,2 a 2,8, kg/m’. Esta teia secunddria 15A no ponto A
tem tipicamente uma densidade de 5 a 20, frequentemente 10
a 20 kg/m’.

Esta teia primdria ndo comprimida 15A ¢é entdo
submetida a compressao vertical entre os pontos A e B a uma
razao que €é muitas vezes entre 1,5 e 3. As teias
secundarias comprimidas 15B terdo entdo, tipicamente, no
ponto B uma densidade na gama de 10 ou 20 a 50, geralmente

cerca de 25 a 40, kg/m’.

A velocidade dos transportadores 17 e dos
transportadores inferiores 16 e 14, sao, geralmente,

aproximadamente a mesma, resultando em que a teia 15B viaje
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a uma velocidade que é normalmente pelo menos 2 vezes, €
muitas vezes 2,5 a 3,5 vezes, a velocidade dos
transportadores 18 Isto resulta na teia 15C,
longitudinalmente comprimida no ponto F, ter sido
comprimida longitudinalmente numa razaoc tipicamente de

2,5:1 a 3,5:1, em relacdo a teia 15B no ponto D.

O transportador 19 desloca-se ligeiramente mais
rapido do que o0s transportadores 18, de modo a aplicar
descompressao longitudinal entre o©0s pontos F e H.
Tipicamente, a razdo entre a velocidade dos transportadores
18 e a velocidade do transportador 19, e assim a razao de
descompressdo longitudinal, estd na gama de 0,7:1 a 0,98:1,
de preferéncia 0,75: 1 a 0,95:1 e mais preferivelmente
0,8:1 a 0,9:1. Como resultado, a manta nao curada 15D &
submetida a uma compressao longitudinal (como indicado pela
diferenca na velocidade de deslocacao ou pela diferenca de
densidade) entre o ponto C e os pontos H, I e J, que estéd
geralmente na gama de 2,0:1 a 3,0:1, de preferéncia de

2,2:1 a 2,8:1 e mais preferivelmente cerca de 2,4 a 2,6:1.

Embora os transportadores possam ser omitidos,
caso ndo seja necessaria compressdo vertical, se for
aplicada compressao vertical entdo os transportadores 20
sao fornecidos para dar uma diminuicao na espessura de modo
a gque a manta seja reduzida em espessura do ponto H, onde T
€ a espessura, para uma espessura de 0,2 ou 0,3 a 0,95T, de
preferéncia 0,4 a 0,9T, no ponto J, imediatamente antes da

entrada no forno de cura. Isto representa uma razao de
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compressao vertical de 5:1 a 1,05:1 (de preferéncia 3,3:1
até 1,1: 1T), com a espessura sendo, muitas vezes, de 0,7 a

0,9T, representando uma relacao de 1,45:1 a 1,1:1.

Exemplo 1

Usando o processo ilustrado na figura 2, uma teia
primdria 11 que tem um peso por unidade de &rea 340 g/m® é
formada no colector 10 e é dobrada pelo péndulo 8 para
formar uma teia secunddria 15A, que é de 5,6 camadas de
espessura e possul um peso por unidade de area de 1,9 kg/m2

e uma densidade de 15 kg/m’.

Esta ¢é submetida a compressao vertical, pelos
transportadores 16 para aumentar a densidade da teia 15B

para 32 kg/m’.

Os transportadores 14, 16 e 17 funcionam todos a
mesma velocidade para movimentar a teia secundaria 15 pelos

transportadores 17 a cerca de 23 metros por minuto.

Transportadores 18 movimentam-se a 7,8 metros por
minuto dando uma compressao longitudinal de cerca de 2,9:1.

A manta 15C no ponto F tem uma densidade de 88 kg/m3.

O transportador 19 movimenta-se a 9,2 metros por
minuto causando uma descompressao de 0,85:1, uma compressao
longitudinal total de 2,5:1 e uma manta que, no ponto H,
tem um peso por unidade de 4drea de 4,8 kg/m’ e uma

densidade de 89 kg/m’.
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A espessura da manta no ponto H é 130mm e ¢&
reduzida por compressao vertical para 80mm, aumentando,
assim, a densidade para 120 kg/m? para as mantas 15D e 15E

na Figura 2.

A espessura da teia é substancialmente constante
dos pontos B a I a 130 mm e a espessura da manta depois do

ponto J é substancialmente constante a 80 mm.

A manta curada 15E tem 80 mm de espessura e &
entdo dividida pela serra 26 e erodido em 29 em duas mantas
27, cada uma com ligeiramente menos de 40 mm de espessura
(devido a perda de material durante o corte e erosédo). Um
velo convencional 22 € aplicado a face anterior para

proporcionar os produtos finais.

A face anterior 2 do produto final tinha um valor
de acabamento plano inferior a 2, o gue & totalmente
satisfatdério para uma placa de tecto. Tinha um coeficiente
de absorcdao de pelo menos 0,9, e por isso ¢é também

satisfatéria neste aspecto.

Exemplo 2

E realizado um processo, em geral, tal como
descrito no Exemplo 1, excepto em que a velocidade relativa
do transportador 18 em relacao a 14, 16 e 17 resulta numa
descompressao de 0,9 em vez de 0,85 e a compressao
longitudinal total é 2,0 em vez de 2,5, a espessura no

ponto H é 132mm e apds compressao vertical é reduzida a
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47mm, o que aumenta a densidade para 150 kg/m’. Apds
separacao e erosao cada manta tem uma espessura de cerca de

21lmm, e velo é entdao ligado a cada face de corte.

Exemplo 3

De modo a demonstrar a importéncia da variacdo do
comprimento de compressao e, assim, variar a componente das
fibras na direcgao Z que se estende desde a face anterior,
foi conduzido um processo substancialmente como no Exemplo
1 com um produto menos espesso, de modo a que a espessura
da manta 15D passando pelo forno de cura foi de 40 mm e a
espessura da manta 15C, antes da compressao vertical, foi
de 60mm e com varios valores de compressao longitudinal.
Verificou-se que quando a compressao longitudinal total foi
de 1,6:1 o valor de acabamento plano foi de 2,05 (desvio
padrdo de 0,27). Isto ndo € tao plano como desejavel.
Quando a compressao longitudinal foi de 2:1 o valor de
acabamento plano foi 1,59 (desvio padrao de 0,2) e, quando
a compressao longitudinal foi de 2,5:1, o valor de
acabamento plano foi de 1,55 (desvio padrao de 0,15). Isto
demonstra claramente o beneficio de ter a compressao
longitudinal significativamente maior do que 1,6:1 e, de
preferéncia, pelo menos, 2:1, aumentando desse modo a

componente da direccgdo Z adjacente a face anterior.

Apds ter feito o elemento de base (por exemplo,
como mostrado na Figura 1 através de um processo como no
Exemplo 1), as bordas podem ser perfiladas por meio de

maquinagem, e ranhuras abertas em qualgquer um dos perfis de
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borda e configuracgdes de ranhura como mostrado na figura 4.
As bordas podem ser impregnadas e assim reforcgadas, como

mostrado no documento WO02/060597.

Como mostrado na Figura 4, as ranhuras 50 podem
ser formadas numa borda lateral ou num par oposto de
extremidades laterais. As ranhuras tém superficies laterais
51 e superficies finais 52. Como é evidente, as superficies
laterais estendem-se substancialmente no plano XY. A fim de
reforcar as superficies dos elementos e de modo a assegurar
que elas sao 1lisas e configuradas com precisao, estao

impregnadas com um impregnante apropriado.

Como mostrado na Figura 5, esta impregnacao pode
ser alcancada através de, por exemplo, pela deslocacao de
um bico de impregnacao 53, tendo saidas de bico 54, através
da ranhura, por exemplo, fazendo deslizar o elemento 1 pela
ranhura passando-a. As saidas de Dbico 54 podem ser
dispostas em torno de um tubo cilindrico ou podem estar
numa disposicao em forma de ventoinha ou outro arranjo
plano. As saidas individuais 54 podem ser elas préprias
saidas com forma e podem apontar em qualquer direccao
adequada. O objectivo é a obtencdo de uma distribuicdo téao
uniforme quanto possivel do impregnante ao longo das

superficies 51 e, de preferéncia, também 52.

E entdo desejdvel pressionar o impregnante de
encontro as superficies laterais 51 e, de preferéncia,

também a superficie da extremidade 52 por um elemento



PE1743076 - 33 -

raspador através da ranhura enquanto o impregnante ndo estéa
curado. Como mostrado na Figura 6, este elemento raspador
pode ser uma roda rotativa 55 que tem superficies superior
e inferior 56 e 57, com um ajuste apertado as superficies

51 da ranhura.

Embora as partes das bordas laterais 4, acima e
abaixo da ranhura possam ser reforcadas separadamente, &
conveniente aplicar o mesmo 1mpregnante a estas, por
exemplo, por pulverizacgdo ou através da utilizacdo de rodas
devidamente configuradas. Convenientemente todas as faces
sao entao submetidas a um processo de raspagem adequado, a
fim de assegurar a impregnacao uniforme e suavidade das
faces. Desta maneira, em vez de apenas pressionar o
impregnante nas faces da ranhura, conforme mostrado na
Figura 6, o) impregnante pode ser convenientemente
pressionado em todas as faces, utilizando uma roda 56 de

forma apropriada, como mostrado na Figura 7.

De seguida apresenta-se um exemplo deste método.

Exemplo 4

Uma impregnante tipico para reforc¢ar a ranhura e,
opcionalmente, também as outras faces das Dbordas, tem a
composicgao:

aglomerante, p. e., estireno

acrilato 6 a 14 partes

Enchimento, p. e., pd de

calcario 55 a 75 partes
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Agente de dispersao <0, 5 partes
Moderador de espuma <0,5 partes
Modificador reoldgico, p. e.,

baseado em uretano <0,5 partes

Intensificador de filme, p. e.,

baseado em Melanina 1 a 5 partes

Agua 18 a 30 partes
100 partes

Normalmente é aplicado numa quantidade

compreendida entre 1 e 1,2 kg/m’ de superficie que estd a
ser 1mpregnada e, tipicamente, o impregnante penetra 1 mm

em cada superficie.

O elemento é entdo sujeito a condicgdes adequadas

para curar O impregnante.

Outro método adequado para proporcionar ranhuras
de borda nos elementos da presente invencao, especialmente
aqueles com densidades mais elevadas (tal como 120 a 200
kg/m’) e/ou quantidades elevadas de agente de ligacéao
compreende a maquinagem das bordas no perfil desejado para
cada extremidade mas na auséncia das ranhuras, em seguida a
impregnagdo das bordas por liquido impregnante curavel,
cura do impregnante, maquinagem das ranhuras por lixamento
e/ou maguinagem das bordas, e selagem das superficies

expostas com pintura.

De seguida apresenta-se um exemplo deste método.
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Exemplo 5

Um elemento feito de acordo com o Exemplo 2 tem
as suas bordas (livre de fendas ou ranhuras) formadas por
desgaste ou maguinagem. As bordas resultantes sao, entao,
impregnadas com o impregnante curdvel usado no Exemplo 4.
Apds a cura, os sulcos ou ranhuras requeridos sao lixados
ou maquinados nas extremidades de maneira convencional. As
bordas resultantes podem, entdao, ser pintadas com uma tinta
curavel branca, por exemplo com a composicao

aglomerante, p. e., estireno

acrilato 6 a 14 partes

Pigmento, p. e., 6xido

de titénio 4 a 8 partes
Enchimento, p. e., carbonatos 55 a 70 partes
Agente de dispersao <1l partes
Moderador de espuma <0,5 partes
Modificador reoldgico <0,5 partes
Expansor de filme 2 a 4 partes
Agente preservador < 0,2 partes
Agqua 15 a 30 partes
100 partes

Lisboa, 7 de Novembro de 2012
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REIVINDICACOES

1. Um elemento acustico (1) tendo uma face
frontal (2) plana, de recepgao de som, que se estende no
plano XY, e uma face traseira (3), substancialmente
paralela a face frontal e com bordas laterais (4) gque se
estendem na direccgado 72, sendo a direccao z a direccao entre
a face frontal e a face traseira,

e onde a manta aglomerada tem uma densidade de 70
a 200 kg/m’ ,

caracterizado por o elemento consistir,
predominantemente numa manta aglomerada de fibras minerais
dispostas por via aérea;

em que as fibras que formam a face frontal (2) e,
pelo menos, a metade frontal da espessura da manta gue se
estende a partir da face frontal, tem uma componente de
direccao 7 substancialmente maior do que a componente de
direcgcao Z de produtos feitos pela recolha pelo ar através
de um colector de fibras dispostas por via aérea e com
compressao vertical das fibras recolhidas, opcionalmente
depois de dobrar transversalmente sobre si as fibras
recolhidas;

a face frontal (2) da manta aglutinada é uma face
cortada erodida;

e o elemento tem um coeficiente a, de, pelo

menos, 0, 7.

2. Umn elemento de acordo com a reivindicacao 1,
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em gque um exame visual mostra que as fibras incluem lamelas
e que as lamelas se estendem substancialmente na direccédo Z

a partir da superficie de corte.

3. Un elemento de acordo com qgqualguer uma das
reivindicacdes precedentes em que a razao entre a
resisténcia a flexdo da manta numa primeira direccdo no
plano XY e a resisténcia a flexdo da manta numa segunda
direccdo, perpendicular a primeira direccdo, no plano XY é
de pelo menos 2, quando determinada pelo método A como aqui

definido.

4. Umn elemento de acordo com qualguer uma das
reivindicagdes precedentes em que a componente de direccgao
7 das fibras é a componente realizavel por um Processo que
compreende a recolha das fibras num colector como uma teia,
opcionalmente a dobragem transversal sobre si da teia, a
compressao vertical da teia resultante para uma densidade
de pelo menos 10 kg/m?, e em seguida a compressao
longitudinal da teia numa razao de pelo menos 1,7:1,
prefencialmente pelo menos 2:1, em condigdes de espessura

uniformes.

5. Un elemento de acordo com gqualquer das
reivindicagdes anteriores, em que as fibras minerais sao

rocha pedra ou escédria.

6. Un elemento de acordo com qgqualguer uma das

reivindicagdes precedentes no qual as fibras do elemento
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adjacentes a face traseira tém uma maior orientagdo no
plano XY do que as fibras a uma distédncia da face traseira,

que é de 20% da espessura da manta.

7. Un elemento de acordo com qgqualguer uma das
reivindicagdes precedentes no qual as fibras adjacentes a
face traseira tém uma orientacao que se estende
predominantemente no plano XY substancialmente
perpendicular a uma primeira borda lateral do painel, e
existe uma ranhura aberta ao longo desta primeira borda e
que se estende no plano XY e que tem superficies laterais

opostas e uma superficie final.

8. Un elemento de acordo com qualquer das
reivindicag¢des precedentes, no qual hd uma ranhura que tem
superficies laterais opostas e uma superficie de
extremidade e que ¢é aberta ao longo de pelo menos uma
primeira borda lateral do elemento e prolonga-se no plano
XY, e impregnante estende-se 0,5 a 2 mm para a manta de

ambas as faces laterais da ranhura.

9. Um elemento de acordo com a reivindicacao 7
ou reivindicacao 8, no qual existe uma ranhura semelhante
numa terceira borda lateral substancialmente paralela a

primeira borda lateral.

10. Um elemento de acordo com qualguer uma das
reivindicacdes precedentes em que a densidade da manta no

elemento é de 70 a 140 kg/m’.
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11. Um elemento de acordo com qualguer uma das
reivindicagdes precedentes contendo uma teia sobre a face

frontal e, opcionalmente, sobre a face traseira da manta.

12. Um método de fabrico de elementos acusticos
de acordo com a reivindicacado 1, gue compreende
a recolha das fibras minerais e ligante arrastadas pelo ar
num colector de transporte (10) e compressao vertical (16,
16) das fibras recolhidas, opcionalmente depois de cruzadas
e dobradas sobre si (13), de modo a formar uma teia (1577),
a reorientacgcao das fibras para proporcionar uma manta nao
aglomerada com uma densidade de 70 a 200 kg/m’ (de
preferéncia de 70 a 140 kg/m?) e um aumento da orientacao
das fibras na direccgao 7,
a cura do aglomerante para formar uma manta curada,
0 corte da manta curada no plano XY em duas mantas cortadas
(27), numa posigcdo na dimensao %, onde as fibras tém uma
orientacado maior na direccao Z,
e alisamento de cada superficie de corte por erosao para

produzir uma face plana (2).

13. Um método de acordo com a reivindicacao 12,
em que a reorientacdo das fibras €& obtida pela compressao
vertical da teia até uma densidade de pelo menos 10 kg/m’ e
um peso por unidade de &drea de W, e submissdo da teia a
compressao longitudinal em gque a manta nao aglomerada que é
submetida a cura tem um peso por unidade de superficie de

pelo menos 2W.
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14. Um método de acordo com a reivindicacgao 13,
em que a manta nao aglomerada tem um peso por unidade de

superficie de 2,3 a 3W.

15. Um método de acordo com a reivindicacao 13
ou reivindicacao 14, no qual a teia que tem um peso por
unidade de &drea de W é submetida a compressado longitudinal
e, de seguida, a descompressao longitudinal para reduzir o
peso por unidade de &rea de 0,2W a 1W e para produzir o
peso por unidade de &rea na manta ndo aglomerada de pelo

menos 2W, de preferéncia 2,3 a 3 W.

16. Um método de acordo com qualquer das
reivindicagdes 13 a 15, em que a manta formada pela
compressao longitudinal tem uma espessura T e a manta €
submetida a compressao vertical para uma espessura final de

0,2 a 0,95T, de preferéncia, 0,4 a 0,95T, antes da cura.

17. Um método de acordo com qualquer uma das
reivindicagdes 12 a 16 compreendendo a etapa adicional de
abertura ao longo de pelo menos uma das bordas laterais de
uma ranhura que se estende no plano XY, e que tem
superficies opostas laterais, ejectando impregnante liquido
curavel, a partir de um bico que se movimenta dentro e
relativamente & ranhura ao longo do comprimento das
ranhuras, pressionando o© impregnante para dentro das
superficies laterais por deslizamento ou rotacdao pela
ranhura de um elemento raspador, que é configurado de modo

a estar substancialmente ajustado a ranhura e, a seguir,
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cura do impregnante.

Lisboa, 7 de Novembro de 2012



1/3

PE1743076

e




2/3

PE1743076

€

b
»m\\\
m N J_\ { { |
m jog mw w T m 9 |
m v ‘ 14
‘ Q@m QS, oo o~
i s el h\\ .
J{oXe] o N D\ 7
Slpe OSi w\w g \ |
, !
7yl
& e b

'z b4




PE1743076

L

?\/ﬁ -/
o
.

5
52

5

~

-
/ L R B _ ot 7
v

A
&

L)




PE1743076 -1 -

REFERENCIAS CITADAS NA DESCRICAO

Esta lista de referéncias citadas pelo requerente é apenas para conve-
niéncia do leitor. A mesma ndo faz parte do documento da patente Euro-
peia. Ainda que tenha sido tomado o devido cuidado ao compilar as
referéncias, podem ndo estar excluidos erros ou omissées e o IEP

declina quaisquer responsabilidades a esse respeito.

Documentos de patentes citadas na descrigéo

« EPS39290 A « WO SB020703 A
P US3B1E613 A = W0 8638381 A
« EP1268991 A « WO GT35035 A
= WO B2106502 A WO D2GBU5ST A

« WO 416182 A
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