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DESCRICAO

“WPROCESSO PARA O FABRICO DE PLACAS COM ISOLAMENTO TERMICO PARA A
TECNICA DE CONSTRUGAO A BASE DE PLACAS DE GRANDES DIMENSOES”

Para uma construg¢do racional utilizam—~se correntemente pla-
cas de grandes dimensdes. Habitualmente estas placas saoc fabri-
cadas numa fabrica de betd&o a partir de betdo armado e seguida-
mente transportadas para o local da obra. Também j& é conhecido
um processo para construir placas de camada dupla, cujo espago
intermédio estd preenchido com um material de isolamento térmi-
co, por exemplo uma substancia em forma de espuma. Neste tipo de
construcdo ha no entanto problemas com os vardes de ligagdo en-
tre as duas camadas devido a corrosdo, quando no inverno a tem-
peratura descer na &rea dos vardes abaixo do ponto de orvalho,
havendo entdc uma incidéncia permanente de humidade. Para além
dissc a montagem das placas de grandes dimensdes 7ja conhecidas
requer um numero consideravel de pontos de ligagdo nas placas,
nomeadamente na zona das esquinas de edificios e para a ligacédo

de paredes divisérias.

A patente FR A 2 584 437 mostra a titulo de exemplo o fa-
brico de uma placa deste tipo. Além disso a patente FR A 2 507
647 descreve ndo sbd uma placa de construcdo como também um pro-
cesso para o seu fabrico. Para esse efeito trabalha-se com uma
cubeta de vazamento para fabricar as placas de construcdo, dque
contém uma camada de isolamento e uma camada de betdo. A utili-
zacdo de uma cubeta de vazamento deste tipo cria no entanto di-
ficuldades muito dificeis de vencer quando se trata do fabrico

de placas de grandes dimensdes.

A invencdo tem o objectivo de indicar um processo pelo qual
podem ser fabricadas placas com 1solamento térmico de forma ra-
cional e com elevada precisdo. Simultaneamente as placas de
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grandes dimens&es fabricadas segundo esse processo devem ser de
montagem facil, conter j& todas as aberturas posteriormente ne-
cessarias para as portas, as janelas e outros elementos e faci-
litar ainda na medida do possivel a posterior instalacédo de tu-
bos, condutas e elementos similares. Para além disso pretende-se
conseguir um isolamento térmico de grande qualidade, sem pontes
de transmissdo de calor e sem perigo de corrosédo. Este objectivo
atinge-se pela adopcdo de um processo com as fases indicadas na

reivindicacédo 1.

As placas fabricadas segundo este processo, que podem ser
utilizadas para paredes portantes e ndo portantes, bem como mu-
ros de suporte, possuem um bom isolamento térmico devido & cama-
da de espuma rigida disposta do lado das placas que mais tarde
fica virado para fora, camada essa que pode ter uma grande es-
pessura. Com o auxilio dos Orgdos de ligacdo fixados por meio de
ligantes, por exemplo sob a forma de ligadores 3ja conhecidos
pela patente EP-B-0 299 353, e adicionalmente ou também unica-
mente por meio de rasgos em forma de cauda de andorinha, abertos
na placa de espuma rigida, consegue-se uma ligacdc permanente,
segura e capaz de suportar esforcos entre a placa de espuma ri-
gida e a camada de betdo vazada sobre aquela placa. A camada de
betdo pode ser constituida por betédc normal mas também por betao
leve com alvéolos de ar ou também por betdo reforgado com fi-
bras. BRo sarrafar a camada de betdoc obtém-se uma superficie lisa

com uma espessura precisa.

Aperfeigoamentos da invengao constituem o objecto das rei-
vindicacdes secundarias. Sempre que for exigida uma elevada re-
sisténcia das placas, podem colocar-se sobre a camada de espuma
rigida, com um determinado afastamento em relacdoc a mesma, arma-
duras de aco do tipo bem conhecido, e isto antes da aplicacao da
camada de betdo. Para esse efeito podem também utilizar-se man-
tas ou redes que estdo providas de recortes para os negativos
destinados a configuracdo de portas, Jjanelas ou outras abertu-
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ras. Adicionalmente e antes da aplicacdo da camada de betdo po-
dem colocar-se sobre a placa de espuma rigida, com o afastamento
pretendido em relagdo & mesma, tubos vazios e/ou tubos de insta-
lacdo e/ou condutas e/ou outros equipamentos, por exemplo insta-

lacdes de painéis solares.

De maneira vantajosa podem ainda colocar-se, antes da apli-
cacdo da camada de bet&do, vardes ou tubos de ago, que se esten-
dem na vertical e/ou na horizontal e/ou na diagonal sobre a pla-
ca de espuma rigida, com um certo afastamento em relacdo a mes-
ma, vardes esses que serdo entdo sacados apdés o vazamento da ca-
mada de betd3o e antes de a mesma ter feito presa para criar céa-
maras ocas para a posterior introducdo de armaduras. De maneira
conveniente os vardes ou tubos de ago estdo providos exterior-
mente de uma camada de Teflon para que possam ser sacados facil-
mente. No local da obra podem entdo introduzir-se vardes de ar-
madura nas camaras ocas, sendo as mesmas seguidamente seladas
com betdo. Os vardes da armadura podem servir, para além de re-
forcarem as placas, para a ligacdo das mesmas bem como para a

ancoragem da placa de baixo nas fundagdes.

E possivel fabricar de maneira especialmente racional um
revestimento ou um paramento do lado de fora das placas, fazendo
com que antes da aplicacdo da placa de espuma rigida seja colo-
cada uma camada de material sobre a superficie da mesa, camada
essa que mals tarde formara o paramento ou o revestimento exte-
rior da placa. Sobre esta camada de material aplica-se um ligan-
te para criar a aderéncia com a placa de espuma rigida. A camada
de material pode ser constituida por um reboco a base de resina
sintética, eventualmente reforcado com fibra de vidro, um reboco
raspado ou um reboco afagado ou ainda também qualquer outro re-
boco a base de substancias minerais. Além disso podem utilizar-
se paramentos de espessura reduzida, que de maneira vantajosa
serdo pré-montados sobre uma tela de fibra de vidro e providos
de um reboco aderente. De maneira vantajocsa coloca-se em todos
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os casos sobre o tampo da mesa, antes da aplicagdo da camada de
material, uma camada de Teflon, por exemplo sob a forma de fo-
lhas, para mais tarde poder obter uma separacdoc facil. A elevada
pressdo exercida pelo betéo vazado sobre a placa de espuma rigi-
da faz entdo com que haja uma boa aderéncia entre a camada de

material e a espuma rigida.

Para se obter um fabrico racional do revestimento interior
das placas, pode prever-se, de acordo com um aperfeicoamento da
invencdo, que apés o sarrafar da camada de betdo se aplica, com
aderéncia, uma camada de material sobre a dita camada de betdo,
camada essa que forma mais tarde o revestimento interior da pla-
ca. Para esse efeito pode utilizar-se uma massa de alisar a base
de cimento ou de celulose, eventualmente reforcada com fibras e
que pode ser revestida de papel de parede ou entdo pintada, re-
cepbendo essa massa a sua posterior textura de superficie sob a
forma de papel de parede de textura aspera ou de fibra de vidro,
com por exemplo um padrdo em forma de espinha, por meio de ci-
lindros perfilados. Da mesma maneira podem também aplicar-se na
superficie de betdo, por meio de ligantes, placas de aglomerado
de madeira isentas de formaldeido e resistentes a agua, para
criar uma superficie de parede capaz de receber papéis de pare-
de. Além disso existe a possibilidade de aplicar uma manta Cex-
turada que imprime um padrdo na superficie da placa, manta essa
que mais tarde pode ser de novo retirada. Simultaneamente podem
ainda ser aplicados corantes a servir de tratamento final. A ca-
mada de material poderd de maneira vantajosa ser aplicado a ma-
quina por intermédio de um silo com bocal em forma de fenda
ajustavel, que corre ao longo de toda a largura da mesa, fazen-
do—se a alimentacdo do silo de preferéncia pelo lado de cima por
meio de uma misturadora de circulacdo forcgada, sob a accgdo da

forca da gravidade.

Caso se pretenda unir numa esquina de edificio placas com
ajuste perfeito e sem haver necessidade de trabalhos de acaba-
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mento, serd conveniente dotar as arestas laterais, incluindo a
placa de espuma rigida e a camada de betdo, bem como eventual-
mente as camadas de material para o revestimento exterior e in-
terior, de um chanfro a 45° que se estende para o lado de den-
tro. As placas de canto ficam entdoc unidas de forma exacta e sem
formacao de frestas. Para tal a camada de betdo sera provida de
maneira vantajosa na zona do chanfro de uma reentréncia com uma
seccdo transversal em forma de meia cana e com o aspecto de uma
caleira que se estende paralelamente as arestas laterais, calei-
ra essa para dentro da qual se projectam olhais ou lagadas da
armadura. Apdés a Jjustaposicdo das placas de canto, estas podem
entdo ser ligadas de maneira segura, inserindo um vardo de arma-
dura nos olhais ou nas lacadas. A cdmara oca formada pelas duas
caleiras, incluindo olhais e armaduras, é entdoc selada com be-

tao.

Durante a colocacdo de tubos e de condutas de instalacgao
sobre a placa de espuma rigida, antes do vazamento do betao, po-
dem prever-se de maneira adequada na zona das extremidades dos
tubos e das condutas, no lado de cima e/ou no lado de baixo da
placa, negativos para a confeccdo das concavidades de instalacao
e/ou de inspeccdo. Nas concavidades de inspec¢do podem entao
mais tarde efectuar-se e controlar-se as ligag¢des, apdés a monta-

gem das placas.

Enquanto que as placas de acordo com a invencdo estdo pro-
vidas do seu lado de fora de um isolamento térmico sob a forma
de uma placa de espuma rigida, as paredes divisdérias no interior
do edificio ndo necessitam geralmente de ter um isolamento tér-
mico. Para no entanto facilitar a ligacdo de tais placas sem
isolamento térmico as placas de parede exterior, prevé-se, de
acordo com um aperfeicoamento da invencdo, que o lado de cima da
camada de betdo esteja dotado de uma ranhura que se estende pa-
ralelamente as superficies laterais. Em ranhuras deste tipo po-
dem ent3o ser inseridas as placas de parede diviséria. As ranhu-
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ras contém novamente e de maneira conveniente olhais e lacadas
que interactuam com os correspondentes olhais e lacadas confor-
mados nas arestas laterais do lado de fora das placas de parede
diviséria e que apds o enfiamento de um vardo de armadura permi-
tem uma fixacdo segqura. As ranhuras podem entdo ser seguidamente

seladas com betao.

Um fabrico racional das placas de acordo com a invengdo
consegue-se fazendo com que estejam dispostas paralelamente e
lado a lado varias mesas, de modo a ser possivel fabricar simul-

taneamente varias placas.

As placas de espuma rigida podem ser prefabricadas e colo-
cadas sobre a mesa ou as mesas. De acordo com um aperfeicoamento
da invencdo existe no entanto a possibilidade de aplicar aé pla-
cas de espuma rigida por meio de uma extrusora com um bocal de
fenda com largura ajustavel. No caso de haver varias mesas dis-
postas lado a lado, as placas de espuma rigida podem ser extru-

sadas sucessivamente sobre todas as mesas.

A superficie da mesa terd de maneira conveniente uma confi-
guracido rectangular, com um comprimento de por exemplo 12 a 18 m
e uma largura de por exemplo aproximadamente 4 m. Nas arestas
podem fixar-se escalas graduadas que permitem um posicionamento
exacto de negativos e outras partes, bem como também dos limites
exteriores dos bordos da placa. As escalas graduadas podem adi-
cionalmente ter a configuracdc de esperas para o encaixe dos ca-
libres ou entdo podem prever-se adicionalmente esperas deste

tipo.

Para conseguir uma construgdo tanto quanto possivel com
ajuste perfeito e sem formacdao de frestas com as placas de acor-
do com a invencdo é muito importante que as placas tenham medi-
das exactas. Para esse efeito um aperfeicoamento da 1invengao
prevé que, apbds a camada de betdo ter feito presa e eventualmen-
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te também as camadas de revestimento interior e exterior, as su-
perficies laterais da placa sejam fresadas em toda a sua altura
para obter um comprimento exacto da placa e simultaneamente para
conseguir uma medida angular exacta de 90° ou de 45°, Durante o
fabrico simultdneo de varias placas sobrepostas a fresagem pode
efectuar-se simultaneamente em todas as placas. Para esse efeito
utilizam-se de maneira conveniente duas fresas, uma para cada
superficie lateral, estando essas fresas ajustadas com precisdo

para o afastamento correcto e a medida angular correcta.

De acordo com um aperfeicoamento da invencdo pode, para o
fabrico de varias placas sobre uma sb6 mesa, repetir-se o proces-
so de acordo com a explicacdo anteriormente dada, apés uma soli-
dificacdo pelo menos parcial da camada de betdo e eventualmente
das camadas de revestimento interior e exterior, servindo agora
a camada de betdo ou a camada de revestimento interior da placa
j4 feita de superficie de montagem para a nova placa e j& néo a
superficie da mesa. Aquela nova placa pode entdo ser utilizada
de novo como superficie de montagem para uma terceira placa e
assim por adiante. Para separar as placas pode colocar-se uma
folha sobre a camada de betdo ou sobre a camada de revestimento
interior de cada placa inferior. Se cada uma das placas sobre-
postas estiver dotada de um chanfro a 45° que se estende para o
lado de dentro, as placas colocadas em cima de outras ja exis-
tentes poderdo ter um comprimento menor, de tal maneira que as
superficies laterais de todas as placas sobrepostas possam ser
fresadas em conjunto para se obter um comprimento preciso e uma

medida angular precisa de 45°.

Quando, apbés o seu fabrico, as placas de acordo com a in-
vencao forem levadas da posigao horizontal sobre a superficie da
mesa para uma posicdo vertical, necessaria para o transporte, a
armazenagem intercalar e a montagem, existe normalmente, quando
se trata de placas de muito grandes dimensdes, O perigo de as
mesmas ficarem danificadas devido a empenamento ou a formacao de
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fissuras. Para impedir danos deste tipo prevé-se de acordo com
um aperfeicoamento da invengdo que a mesa Ou as mesas tenham uma
configuracdo basculante, de tal maneira que as placas podem ser
transferidas com apoio em toda a sua superficie para a posigao
vertical. O basculamento das mesas pode efectuar-se por via me-

canica ou hidréulica.

Para secar da melhor maneira possivel as placas fabricadas
e acelerar a presa das mesmas, pode prever-se que a superficie
da mesa seja aquecida. Se bem que a placa de espuma rigida pro-
porcione um isolamento térmico, h& no entanto uma transferéncia
de calor para a camada de betdo, que é suficientemente grande
para o efeito. Tratando-se do fabrico de placas sem isolamento
térmico, destinadas a paredes divisdérias, consegue-se entdo uma
presa especialmente rapida. E possivel obter uma boa compactacao
da camada de betdo fazendo com que a mesa tenha a configuracao

de uma mesa vibratéria.

Um aperfeicoamento especialmente vantajoso da invencdo pre-
vé que antes da colocagdo da placa de espuma rigida e eventual-
mente da camada de revestimento interior seja assente na ou em
cada mesa um cavalete de montagem em forma de L. A superficie da
aba larga do cavalete de montagem cobre entdo com o seu lado de
fora a superficie da mesa e forma com o seu lado de dentro a su-
perficie de montagem para as camadas das placas. A superficie da
aba estreita do cavalete de montagem forma uma superficie de ba-
tente e de levantamento para o futuro lado de baixo das placas.
Os cavaletes de montagem podem por exemplo ser feitos de chapa
de aco ou a partir de perfis de aco. ApOs © basculamento da mesa
ou das mesas para a posicdo vertical as placas ja prontas assen-
tam entdo na aba estreita dos cavaletes de montagem e podem ser
transportadas em conjunto com os mesmos. Para esse efeito os ca-
valetes de montagem apresentam de forma conveniente na sua ares-
ta superior da superficie da aba larga dispositivos de fixacao
sob a forma de, por exemplo, olhais para grua. Os dispositivos
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de fixacdo podem entdo ser conformados e montados de tal maneira
que os cavaletes com as placas ficam suspensos com uma ligeira
inclinacdo, de modo que as placas encostam a superficie de aba
larga. Nessa posicdo as placas podem entdo ser, por exemplo, co-
locadas também num camifo. Para esse efeito o lado de baixo da
superficie da aba estreita apresenta de maneira conveniente ele-
mentos de levantamento com uma secg¢do transversal em forma de
cunha, de tal maneira que o cavalete de montagem assenta com uma
inclinacdo tal que a placa ou as placas ficam encostadas a su-

perficie da aba larga.

A seguir mostra-se o processo de acordo com a invencao me-
diante um exemplo de realizacdo, em conjugacdo com os desenhos.

Estes mostram na:

Fig. 1 uma mesa para a realizacdo do processo, com uma placa de

grandes dimensdes, em parte cortada e aberta;

Fig. 2 uma placa de grandes dimensfes assente na posicédo verti-

cal num cavalete de montagem em forma de L.

Na fig. 1 encontra-se representada esquematicamente uma
mesa 1 com pés 2 para a realizacdo do processo de acordo com a
invencdo. A mesa pode ter por exemplo um comprimento de 18 m e
uma largura de 4 m. Para simplificar a representagdo a mesa 1
foi desenhada com um comprimento mais curto, como se encontra
esbocado por meio de uma linha de corte 3. Sobre a superficie 4
da mesa encontra-se colocada uma placa de espuma rigida 5. Esta
placa tanto pode ser préfabricada como extrusada sobre a super-
ficie 4 por meio de uma extrusora com bocal de fenda larga (nao
mostrada na figura). Obtém-se um fabrico racional sempre que fo-
rem justapostas varias mesas 4 pelos seus lados longitudinais 6
ou também pelos seus lados frontais 7. Nestas condicdes é possi-
vel extrusar uma placa de espuma rigida 5 consecutivamente sobre

todas as superficies de mesa 4.
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Bpds a aplicacdo da placa de espuma rigida 5 colocam-se so-
bre a dita placa de espuma rigida 5 os negativos (naoc represen-
tados na figura) sob a forma de caixilhos ou dispositivos simi-
lares, para criar aberturas de portas, janelas ou outras abertu-
ras, bem como eventualmente também camaras ocas no interior da
placa. Uma destas aberturas para porta estd referenciada por 8.
Adicionalmente podem colocar-se tubos vazios e tubos de instala-
cdo 9, bem como condutas, cujas extremidades sdo referenciadas
por 10. Antes de vazar uma camada de betdo 11 sobre a placa de
espuma rigida 5, colocam-se sobre a placa de espuma rigida 5,
por meio de ligantes, os o6rgdos de ligacdo 12. Os o6rgdos de 1li-
gacdo 12 sao constituidos no presente exemplo de realizacdo por
ligadores de betdo em forma de haltere, conforme indicado na pa-
tente EP-B-0 299 353, cortados longitudinalmente em metades
iguais, de modo a estabelecerem uma ligacdoc com a camada de be-
tdo0 11 vazada, assegurando uma boa coesdo da placa de espuma ri-
gida 5 com a camada de betdo 11. Obtém-se uma melhoria suplemen-
tar da ligacdo com o auxilio de rasgos 13 em forma de cauda de
andorinha, com seccdo transversal em forma de trapézio (ndoc re-
presentados na figura). O betdo vazado da camada 11 penetra nes-
tes rasgos e melhora igualmente a coesdo entre a placa 5 e a ca-
mada 11. Para simplificar a representacdo sé se encontram assi-
nalados no desenho dois rasgos 13. Na préatica estes rasgos séo,
no entanto, abertos em toda a superficie da placa de espuma ri-

gida 5. O mesmo se aplica aos Orgados de ligagdo 12.

A placa de espuma rigida 5 e a camada de betdo 11 sdo pro-
vidas em ambos os seus lados frontais de um chanfro a 45°, que
na figura se estende para o lado de cima. Isto permite justapor
directamente e sem frestas placas de dgrandes dimensdes nas es-
quinas de um edificio. Para ligar as duas placas justapostas a
camada de betdo 5 estd provida de uma caleira 14 com uma sec¢do
transversal em forma de meia cana, configurada pela insercao de
um negativo adequado antes da betonagem, caleira para dentro da
qual se projectam olhais ou lacadas 15 de uma armadura embebida
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na camada de betdo 11. Apds a Jjustaposig¢do de duas placas numa
esquina de edificio pode entdo enfiar-se um vardo de armadura
(ndo representado na figura) nos olhais 15 de ambas as placas,
obtendo-se assim uma ligacdo segura. Seguidamente enche-se com
betdo o espago oco circular formado pelas duas caleiras 14 jus-

tapostas.

Para permitir uma ligacdo das extremidades 10 de condutas,
bem como também de outros equipamentos, e ainda para possibili-
tar futuras inspecc®des ou reparagdes, criaram-se na &rea das ex-
tremidades 10 das condutas, bem como nos cantos da placa conca-
vidades 16 com o auxilio de negativos posicionados adequadamen-—

te.

Para mais tarde, no local de montagem, se poderem colocar
armaduras suplementares, que reforcam a placa em determinadas
zonas, por exemplo na vizinhanca de uma abertura para porta 8, e
ainda para permitir uma ligacdo reciproca das placas, bem como
uma ancoragem nas funda¢des, prevéem-se espacos oOcCoOs 17 de forma
tubular, que no presente exemplo de realizacdo se estendem na
direccdo vertical da placa. Os espacos ocos 17 sdo criados pelo
assentamento posicionado de barras de ago revestidas de Teflon
sobre a placa de espuma rigida 8. Apdés o vazamento da camada de
betdo 11 e antes da mesma ter feito presa, sacam-se as barras de

aco, ficando portanto os espagos ocos.

No edificio j& concluido a camada de betdo 11 forma o lado
de dentro do mesmo e a placa de espuma rigida 5 o lado de fora.
Paredes divisdrias (ndo representadas na figura) podem ser liga-
das de maneira simples e sequra a uma placa ja meontada, prevendo
uma ranhura 18 em forma de meia cana que se estende paralelamen-
te as superficies frontais dessa placa, ranhura essa para dentro
da qual se projectam novamente lacadas ou olhais 19 da armadura.
Uma parede diviséria pode entdo ser fixada na ranhura 18, com o
auxilio dos olhais 15, da mesma maneira que numa ligacdo de pla-
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cas de canto.

A mesa 1 apresenta nas suas arestas laterais e frontais 6,
7 uma escala graduada 20 que com o auxilio de calibres (nao re-
presentados na figura) permitem um posicionamento muito preciso
dos diferentes elementos da placa. A escala pode eslar simulta-

neamente provida de esperas.

Terminado o seu fabrico, uma placa deve ser levada a posi-
c8o0 vertical para permitir o transporte, eventualmente também
para uma armazenagem intercalar e ainda para a posterior monta-
gem. Isto pode efectuar-se atraves do basculamento da mesa 1,
utilizando-se para esse efeito por exemplo um equipamento hi-
draulico. O posterior transporte e uma armazenagem intercalar de
placas sdo substancialmente melhorados e facilitados se, antes
da colocacdo da placa de espuma rigida 5, um cavalete de monta-
gem 21 em forma de L de acordo com a fig. 2 for assente sobre a
superficie 4 da mesa pela sua superficie da aba larga 22. Termi-
nado o fabrico da placa, pode entdo bascular-se o cavalete de
montagem 21 para a posicao vertical, em vez de bascular toda a
mesa 1. Para esse efeito o cavalete de montagem 21 tem olhais 23
para a fixagdo de ganchos para gruas. As placas completas assen-
tam entdo em elementos de levantamento 25 em forma de cunha, que
se encontram dispostos por baixo da superficie da aba estreita
24, de tal maneira que o cavalete de montagem 21 se encontra em
posicdo ligeiramente inclinada, encostando a placa 5, 11 a su-
perficie da aba larga 22. Nesta posicao ligeiramente inclinada
os cavaletes de montagem, que de maneira adequada estao coloca-
dos costas contra costas, podem ser transportados e armazenados
sem perigo com as placas neles assentes.

Lisboa, 10 de Dezembro de 2001
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REIVINDICAGOES

Processo para o fabrico de placas com isolamento térmico para
a técnica de construgdo a base de placas de grandes dimen-
sdes, com as seguintes fases de processo:

a) aplica-se uma placa de espuma rigida (5) scbre pelo menos
uma mesa plana (1),

b) sobre a placa de espuma rigida (5) sao colocados, com po-
sicionamento preciso, negativos sob a forma de caixilhos
ou elementos similares para confeccionar aberturas de por-
tas, janelas ou outros elementos (8, 14, 16, 18), bem como
de cédmaras interiores ocas,

c) nas superficies livres que restam sobre a placa de espuma
rigida (5) s&dc aplicados o6rgdos de ligacdo (12), que sé&o
de preferéncia fixados por ligantes ou/e sdo previstos
rasgos (13) na zona das superficies livres, de preferéncia
em forma de cauda de andorinha, abertos nessas superfi-
cies,

d) o vazamento e a compactagdo de uma camada de betao (11)
sobre a placa de espuma rigida (5) provida de uma cercadu-
ra exterior,

e) o sarrafar da camada de betdo (11) para obter uma placa
com uma espessura de medida exacta em toda a sua superfi-

cie e o afagar da superficie.

Processo de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado por
antes da fase d) serem assentes sobre a placa de espuma rigi-
da (5) armaduras de a¢o com um determinado afastamento em re-

lacdo a mesma.

Processo de acordo com qualquer das reivindicacdes 1 ou 2,
caracterizado por antes da fase d) do processo serem assentes

tubos vazios e/ou de instalacdo (9) e/ou condutas (10) e/ou



demais equipamentos sobre a placa de espuma rigida (5), com O

afastamento pretendido em relag&o a mesma.

Processo de acordo com qualquer das reivindicacdes 1, 2 ou 3,
caracterizado por antes da fase d) do processo serem coloca-
dos com afastamento sobre a placa de espuma rigida (3) varOes
ou tubos de aco revestidos de Teflon, dispostos verticalmente
e/ou horizontalmente e/ou diagonalmente, gque sdo sacados a
sequir a fase d), antes de o betdo fazer presa, para criar

camaras ocas (17) para a posterior introducdo de armaduras.

Processo de acordo com qualgquer das reivindicacgdes 1 a 4, ca-
racterizado por antes da fase a) do processo se aplicar sobre
a superficie (4) da mesa uma camada de material que forma
posteriormente o paramento exterior da placa e por se aplicar
sobre a camada de material uma camada de ligante para estabe-

lecer a ligacdo com a placa de espuma rigida (5).

Processo de acordo com qualquer das reivindicacdes 1 a 5, ca-
racterizado por depois de sarrafar a camada de betdo (11) de
modo a obter uma placa com uma espessura de medida exacta em
toda a sua extensdao e depois de afagar a superficie se assen-
tar na camada de betdo (11) uma camada de material de modo a
aderir, camada essa que forma posteriormente o revestimento

interior da placa.

Processo de acordo com qualquer das reivindicag¢fes 1 a 6, ca-
racterizado por se disporem paralelamente e lado a lado vari-

as mesas (1) para fabricar varias placas.

Processo de acordo com a reivindicagdo 7, caracterizado por a
placa de espuma rigida (5) ser aplicada por meio de uma ex-

trusora com um bocal de fenda larga, que é ajustavel.



10.

11.

12.

13.

14.

Processo de acordo com qualquer das reivindicacdées 1 a 8, ca-
racterizado por as arestas laterais da placa, incluindo a da
placa de espuma rigida (5) e a da camada de betéao (11), bem
como eventualmente as camadas de material para o paramento
exterior e o revestimento interior serem providas de um chan-

fro a 45°, que se estende para o lado de dentro da placa.

Processo de acordo com a reivindicacdo 9, caracterizado por a
camada de betdo (l1) ser provida na &rea do chanfro de uma
reentrancia com uma seccdo transversal em forma de meia cana
e com o aspecto de uma caleira (14), que se estende paralela-
mente as arestas laterais, caleira essa para dentro da qual

se projectam olhais (15) ou lacadas da armadura.

Processo de acordo com qualquer das reivindicagdes 1 a 10,
caracterizado por na fase b) do processo se preverem na regi-
Zo (10) das extremidades dos tubos ou das condutas negativos
do lado de cima e/ou do lado de baixo da placa, para a con-
feccdo de concavidades (16) para trabalhos de instalacdo e/ou

de inspecg¢do.

Processo de acordo com qualquer das reivindicagdes 1 a 11,
caracterizado por o lado de cima da camada de betdao (11) ser
provida de uma ranhura (18) que se estende paralelamente as
superficies laterais e que se destina a inserir uma parede

diviséria.

Processo de acordo com a reivindicagdo 12, caracterizado por
se projectarem para dentro da ranhura (18) olhais (19) ou la-

cadas da armadura.

Processo de acordo com gqualgquer das reivindicagdes 1 a 13,
caracterizado por se utilizar uma superficie de mesa (4) de
configuracdo rectangular, com escalas graduadas (20) nas

arestas.



i5.

16.

17.

18.

18,

20.

21,
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Processo de acordo com a reivindicag&o 14, caracterizado por

as escalas graduadas (20) serem utilizadas como esperas.

Processo de acordo com qualquer das reivindicagdes 1 a 15,
caracterizado por apds a camada de betdo (11) e eventualmente
as camadas de revestimento interior e exlerior Lerem felilo
presa, as superficies laterais da placa serem fresadas em
toda a altura da placa para um comprimento exacto e simulta-

neamente para uma medida angular exacta de 90° ou de 45°.

Processo de acordo com qualquer das reivindicacdes 1 a 16,
caracterizado por se repetir uma ou varias vezes O pProcesso
de acordo com qualquer das reivindicacdes 1 a 16, com a cama-
da de betdo (11) ou a camada de revestimento interior a ser-
vir de superficie de montagem, para fabricar varias placas
sobre uma mesa (1), apds a solidificagdo pelo menos parcial
da camada de betdo (l1) e eventualmente das camadas de reves-

timento interior e exterior.

Processo de acordo com qualquer das reivindicacdes 1 a 17,
caracterizado por a mesa (1) ou as mesas serem basculadas de
tal maneira que a placa ou as placas s&o levadas da posicgdo

horizontal para a posigdo vertical.

Processo de acordo com qualguer das reivindicag¢des 1 a 18,

caracterizado por a superficie (4) da mesa ser aquecida.

Processo de acordo com dqualquer das reivindicacgdes 1 a 19,
caracterizado por a mesa (1) ser utilizada como mesa vibraté-

ria.

Processo de acordo com qualquer das reivindicagées 1 a 20,
caracterizado por antes da aplicacdo da placa de espuma rigi-
da (5) e eventualmente da camada de revestimento interior se
assentar sobre a ou sobre cada mesa (1) um cavalete de monta-

4



22.

23.

gem (21) em forma de L, cuja superficie da aba larga (22) co-
bre com o seu lado de fora a superficie (4) da mesa e forma
com o seu lado de dentro a superficie de montagem para as ca-
madas da placa e cuja superficie da aba estreita (24) forma
uma superficie de batente e de levantamento para o lado de

baixo da placa.

Processo de acordo com a reivindicacdo 21, caracterizado por
a aresta superior da superficie da aba larga (22) do cavalete
de montagem (21) ser provida de dispositivos de fixacao, como

por exemplo de olhais (23) para grua.

Processo de acordo com qualquer das reivindicagdes 21 ou 22,
caracterizado por do lado de baixo da superficie da aba es-
treita (24) se utilizarem elementos de levantamento (25) com
uma seccdo transversal em forma de cunha, de tal maneira que
o cavalete de montagem é assente com uma inclinagdo tal que a
placa ou as placas ficam encostadas a superficie da aba larga

(22) .

Lisboa, 10 de Dezembro de 2001
//AGENTEOFKHALDAPROHUBDADEINDUSTNAL
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