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RESUMO
"USO DE PARTICULAS TRATADAS COM SILANO EM LAMINADOS PARA
MELHORAR A LIMPIDEZ"

A invencao relaciona-se com um substrato com pelo menos uma
camada ou cobertura de decoragao a ser aplicada a pelo
menos uma superficie do substrato, em que particulas duras
sdao distribuidas na camada ou cobertura de decoracao para
melhorar a resisténcia a abrasdao da camada ou cobertura de
decoracao, em gque as particulas duras tém um revestimento
contendo um silano, preferencialmente um aminosilano,
fornecendo uma superficie carregavel ou eletricamente
condutora para as particulas revestidas. Além disso, a
invengao relaciona-se com um processo para a distribuicgao
de particulas duras numa camada ou cobertura de decoracgao
aplicaveis a um substrato, compreendendo o0s passos de
aplicar uma resina termoendurecivel a camada ou cobertura
de decoragao, fornecer particulas duras com um revestimento
contendo um silano, ©preferencialmente um aminosilano,
fornecer uma superficie carregavel ou eletricamente
condutora para as particulas revestidas, distribuir
uniformemente as particulas revestidas na superficie de um
dispositivo de alimentacgao, distribuir as particulas
revestidas na camada ou cobertura de decoragao por
libertagao das particulas uniformemente distribuidas a
partir do dispositivo de alimentagdo através do uso de um
campo elétrico aplicado ao dispositivo de alimentacao e as
particulas revestidas por cima dele, e secar ou curar a

resina termoendurecivel.



DESCRICAO
"USO DE PARTICULAS TRATADAS COM SILANO EM LAMINADOS PARA

MELHORAR A LIMPIDEZ"

1. Ambito da invencdo

A presente invengao relaciona-se com um substrato com pelo
menos uma camada ou cobertura de decoragao sendo aplicada a
pelo menos uma superficie do substrato, em que particulas
duras sao distribuidas sobre a camada ou cobertura de
decoracgdo para melhorar a resisténcia a abrasao da camada
ou cobertura de decoracgao. Para além disso, a invencao
relaciona-se com um processo para a distribuicao de
particulas duras numa camada ou cobertura de decoracgao

aplicavel a um substrato.

2. Descrigdo da técnica anterior

Produtos cobertos com um laminado termoendurecivel
decorativo sao frequentemente usados hoje em dia. Sao
usados principalmente gquando as necessidades de resisténcia
a abrasdo sdo elevadas, mas também quando € exigida
resisténcia contra diferentes quimicos e humidade. Placas
de soalho, rodapés, tampos de mesas e paineis de parede
podem ser mencionados como exemplos de formas de realizacao

desses produtos.

Laminados termoendureciveis decorativos sao frequentemente
feitos com até 7 folhas de papel Kraft impregnadas com
resina de fenolformaldeido e uma folha de papel decorativo
impregnada com resina de melamina-formaldeido e uma folha
de papel decorativo impregnada com resina de melamina-
formaldeido ou outra resina termoendurecivel. A folha de
papel decorativo pode ser monocromatica ou com padrao com

um padrdao de madeira ou de ladrilho ou com um padrao de



fantasia (o gqual pode imitar outros desenhos de pavimentos
atipicos, tais como uma queda de &agua, ou um desenho nao
natural, tal como um logdtipo da empresa), e colocada na

camada superior no laminado.

Muitas vezes uma ou mais das chamadas folhas de cobertura

de o-celulose, normalmente impregnadas com resina de
melamina-formaldeido, sao colocadas por cima do papel
decorativo para proteger a folha de papel decorativo da

abrasao.

Ha também laminados consistindo de wuma camada base ou
central de placa de particulas ou placa de fibra fornecida
com a tal folha de papel decorativo e possivelmente com uma
folha de cobertura. Estas folhas podem ser laminadas na
direcao da camada base sob aquecimento e pressaoc em gue as
préprias resinas formam a ligagdo entre as diferentes
estruturas. Se ¢é somente usado um papel decorativo e
nenhuma folha de cobertura, a folha de papel decorativa

pode ser alternativamente colada na direcao da camada base.

Materiais centrais adequados incluem um ou mais materiais a
base de madeira, tais como madeira, painéis de fibra tais
como painéis de fibra de alta densidade (HDF) ou painéis de
fibra de média densidade (MDF), folheados de madeira (de
gqualquer espessura entre 0,01 e 10 mm, tipicamente entre
0,5 e 2 mm), tal como contraplacado, painel de particulas
orientadas, nucleos feitos a partir de particulas
(incluindo pedacos discretos de polimero ou madeira, os
quals podem ser na forma de aparas, espirais, flocos,
serradura, rebarbas, lascas, placas, discos, farinha de
madeira, la de madeira e/ou fibras), polimero
(termoendurecivel e/ou termoplastico), painel de linho,

pedra (e.g., ceramica, marmore, arddsia), cartao, cimento,



gipso, gesso reforgado com fibra de alta densidade, e

outros materiais estruturais, tais como metais (e.g.,
bronze, aluminio, ago, <cobre, compostos, compostos ou
ligas). Em algumas formas de realizagao, o material central

pode ser em espuma {(quer de célula aberta como de célula
fechada), tal como poliuretano. Ainda em formas de
realizagao adicionais, o material central ¢é feito de um
composto de multiplos materiais (tais como aqueles listados
acima), gquer como uma massa heterogénea, camadas multiplas
ou secgdes definidas, e.g., folheados superiores e
inferiores cobrindo um nuUcleo de particulas. Qualquer dos
materiais acima pode também ser fornecido com propriedades
antiestaticas ou antibaterianas, e.g., através da inclusao
de flocos, pds ou particulas de prata, negro de carbono,
ceramicas, compostos orgédnicos ou outros metais ou ligas.
Plasticos ©preferidos incluem resinas extrusiveis e/ou
moldaveis termoendurecivels e/ou termoplasticas, as ultimas
incluindo olefinas de alta densidade e cloreto de

polivinilo.

Numa outra forma de realizacgao, o material central tem ele
préprio a decoracao, i.e., sem a camada de papel, e.g.,
como descrito, e.g., pela Patente U.S. No. 6,465,046. Essas
partes da Patente U.S. No. 6,465,046 decrevendo o material
central com uma decoragao integrada sao aqui incorporadas
como referéncia. Numa forma de realizagdo, o nucleo é
opacionalmente fornecido com uma cor primdaria e/ou de base,
na qual o padrao decorativo ou aplicagdo ¢é impresso ou
gerado de outro modo. Engquanto o termo "padrao" ¢é aqui
usado, deve ser entendido que "padrao" nao necessita de ser
ou incluir guaisquer unidades de repeticao, assim "padrao"
é simplesmente uma aplicagdo visual e/ou textual. Assim que
a decoracao esta completa, a decoragao impressa pode ser

coberta com uma camada duravel, dando assim a decoracgao



resisténcia a abrasao e/ou a riscos. A camada duravel pode
ser fornecida na forma de uma folha de alfa-celulose a qual
¢ ligada ao nuUcleo, fibras celuldésicas livres num veiculo
de polimero, ou pode ser aplicada numa forma liquida, e é
tipicamente fornecida com particulas duras como aqui
descrito. A camada duravel pode incluir melamina-
formaldeido, ureia-formaldeido, maleamide, lacas, resinas
acrilicas, e/ou uretanos; um material termoplastico,
especialmente termoplasticos ionoméricos vendidos sob a

marca registada SURLYN.

Muitas vezes, o resultado do processo de 1impressao da
invengao assemelha-se a um objeto natural ou sintético, tal
como madeira ou ladrilhos ou placas de madeira, cerémica
(e.g., ladrilhos), pedra (incluindo marmore e granito, tais
como ladrilhos), ou padrdes de fantasia (i.e., agueles nao
encontrados na natureza), incluindo um campo monocromatico

ou aleatodrio.

Os produtos resultantes tipicamente tém uma classificacao
de durabilidade. Como definido pelos Produtores Europeus de
Pavimentos Laminados, esses produtos podem ter uma
classificagao de resisténcia a abrasao qualquer desde AC1
até AC6. Resisténcias a abrasao tipicas sao > 300 ciclos, >
400 ciclos, > 500 ciclos, pelo menos 900 ciclos (ACl), pelo
menos 1500 ciclos (AC2), pelo menos 2000 ciclos (AC3), pelo
menos 4000 ciclos (AC4) pelo menos 6000 ciclos (ACH), e
pelo menos 8500 ciclos (AC6) como medido pela Norma
Europeia EN 13329:2006 (Anexo E). Os produtos podem também
ter uma classificacao de classe de 21, 22, 23, 31, 32, 33
ou 34 (como definido por EN13329:2006 + Al1l:2008. Produtos
tipicos de acordo <com a invengao podem também ter
classificagdes de resisténcia ao impacto IC1l, IC2, IC3,

IC4, como medido pela Norma Europeia EN 13329:2006 (Anexo



F). O produto pode também exibir uma Resisténcia a
Queimadura de Cigarro, de acordo com a EN 438 de qualquer

valor acima de 2, tipicamente pelo menos 4 ou 5.

Além disso, a invencao (ou um dispositivo subsequente) pode
fornecer a imagem impressa com uma textura que melhora o
padrao da 1imagem impressa subjacente. FEssa texturizacao
pode ser criada para ser "em registo,"™ ou registada, com,
em offset a partir da, ou feita por contraste com a, imagem
da folha de papel. Essa texturizagao pode ser criada para
ser criada por impressao fisica, e.g., gravagao em relevo
(como ensinado pelo Pedido U.S. No. 10/440,317 (registado a
19 de Maio, 2003 ), Patente U.S. ©No. 7,003,364 , e
WO9731775 e W0O9731776) ou criada quimicamente (como
ensinado pela Patente U.S. No. 6,991,830)). A textura pode
ser selecionada pelo instalador, desenhador ou utilizador
para melhorar (e.g., combinar ou contrastar com) gqualgquer
textura das superficies adjacentes ou incluidas. A textura
pode também ser fornecida na decoracao de modo a que as
caracteristicas da textura se estendam de um elemento do
pavimento para, e possivelmente atravessando completamente,
os elementos do pavimento adjacente, cuja textura pode, ou

nao coincidir com a decoracgao subjacente.

O material central pode ser de qualquer forma geométrica

regular ou irregular, e.g., circular, curva, octagonal,

hexagonal, triangular. Quando o substrato é retangular
(e.g., com um conjunto de lados compridos e um conjunto de
lados curtos), os lados compridos sao geralmente fornecidos

com elementos de jungdo permitindo juntd-los a outro artigo
por movimento horizontal relativo, movimento rotacional
relativo ou movimento vertical relativo ou um movimento de
dobragem para baixo, tal como mostrado na divulgagao da WO

2006/043893 e Pat. U.S. Nos. 6,854,235 e 6,763,643 e Pub.



Ped. Pat. U.S. No. 2007/0006543, especialmente o0s seus
desenhos. Esse movimento horizontal relativo pode ser um
movimento de deslizamento ao longo de um lado, Jjuntando
apenas um lado inteiro de uma sé vez, ou juntando multiplos
lados de uma vez, como mostrado nas Figs. 4-7 da Patente
U.S. No. 6,823,638. Os lados curtos dessas formas podem ser
também, mas nao precisam de ser, montavels por movimento
horizontal relativo e podem ser fechados com ou sem rutura.
As juntas podem incluir um elemento deslizante ou
deformavel, tal como uma mola ou clip metalico ou plastico
(como descrito na Patente U.S. No. ©6,647,690), ou em
alternativa, um elemento estatico para manter os painéis

juntos depois de montados.

Os laminados da invencao sao tipicamente usados na
construgao de uma superficie, tal como um topo para um
balcao ou mesa, chao, teto, ou parede. Essas superficies
sao frequentemente encontradas em estruturas residenciais
(e.qg., casas uni ou multi-familiares, condominios,
moradias, cooperativas, apartamentos, e as entradas desses
edificios), estruturas comerciais (e.g., lojas de venda a
retalho, zonas comerciails, centros comerciais, edificios de
escritérios, hotéis, restaurantes, supermercados, Dbancos,
igrejas, aeroportos e outras estacdes de transportes),
estruturas publicas (e.g., estadios e arenas, escolas,
museus, teatros, estacgdes dos correios, hospitais,
tribunais e outros edificios governamentais), assim como
estruturas industriais (e.g., fabricas, moinhos, e
armazéns) e superficies de veiculos (e.g., navios,
comboios, avides, autocarros publicos e privados, carros e

outros veiculos motorizados).

Para aumentar ainda mais a resisténcia a abrasido da folha

de papel decorativo e/ou da possivel folha de cobertura



estes podem ser tratados com particulas duras as quais, o
mais tipicamente, sdao aplicadas como um revestimento. Estas
particulas podem ser aplicadas ao papel misturando-as na
resina termoendurecivel usada para impregnar o papel.
Finalmente, o papel impregnado de resina pode ser revestido
com as particulas duras aplicando as particulas duras sobre
o papel antes de secar a resina. As particulas podem também
ser incorporadas no préprio papel, e.g., adicionadas a
polpa durante o processo de fabrico do papel ou podem ser
dispersadas na resina usada para impregnar ou revestir o

papel.

Particulas duras tipicas, como aqui usado, incluem alumina
(6xido de aluminio o), carboneto de silicio, ¢éxido de
cério, o6xido de titadnio, diamante e materiais sintéticos,
tais como Zeeospheres (disponivel da 3M). Estas particulas
exibem uma dureza de Moh de pelo menos 2, tipicamente pelo

menos 4, e preferencialmente pelo menos 6.

Com vista a alcancar um grau equilibrado de resisténcia a
abrasao para o laminado, é especialmente desejado assegurar
uma distribuicdao homogénea das particulas duras dentro ou
sobre a resina termoendurecivel. Além disso, é desejavel
fornecer uma aparéncia brilhante e limpida a superficie
mesmo que a quantidade de particulas duras dentro da camada

superior seja muito elevada.

A EP 0 837 771 divulga um processo para o fabrico do
laminado termoendurecivel decorativo com uma camada da
superficie resistente a abrasdao e a riscos no qual uma
trama de papel continua ¢é 1impregnada com resina de
melamina-formaldeido. Um lado da trama ¢é revestido
uniformemente com particulas duras com um tamanho de

particula médio de 5 até 500, tipicamente 10 até 250, e



preferencialmente 30 até 90 um, o outro lado da trama ou
uma segunda trama de papel sendo revestida com uma resina
de melamina-formaldeido contendo particulas duras com um

tamanho médio de particula de 0,001 até 100, tipicamente
0,01 até 50 e preferencialmente 1 até 15 um. Os diferentes

tamanhos de particula fornecem resisténcia a abrasdo e a

riscos da camada de decoracgao.

A distribuicao uniforme de particulas duras sobre a
superficie de uma resina termoendurecivel pode ser
conseguida em folha de papel impregnada ou em cobertura
revestida com resina termoendurecivel aplicando um método
chamado espalhamento eletrostdtico no qual as particulas
duras sao alimentadas a um rolo doseador e subsequentemente
descarregadas numa trama de cobertura ou decorativa de
alimentacdo continua. A descarga a partir do rolo doseador
é realizada aplicando um campo elétrico as particulas
revestidas de modo a liberta-las do rolo doseador. Para
obter este efeito, no entanto, as particulas duras tém

geralmente uma superficie condutora.

Um processo no qual o campo elétrico aplicado as particulas
duras presentes na superficie do tal rolo doseador ¢é, por

exemplo, divulgado na EP 1 011 969 Bl.

De modo a possibilitar o uso do método de espalhamento
eletrostatico aqui divulgado, é necessario que as
particulas duras sejam eletricamente condutoras pelo menos
em certa medida. Isto pode ser conseguido aplicando uma
camada condutora por cima da particula dura. Por sua vez,
essa camada condutora pode, porém, afetar prejudicialmente
a aparéncia destas particulas duras e assim o brilho da
prépria camada de decoracgao. Devido a interacbes fisicas e

quimicas entre as particulas e as resinas usadas em



laminados tipicos, a interface entre as particulas e a
resina faz com que muitas vezes a cobertura fique turva.
Como resultado, a cobertura turva pode obscurecer a imagem

da decoracao subjacente.

Para ultrapassar estes problemas associados com a turvidez,
as particulas duras podem ser revestidas com um silano ou
composto de silano. O silano é um composto guimico com a
férmula quimica geral SiH,. E o andlogo de silicone do
metano ou mais geralmente de um hidrocarboneto alcano. Os
silanos consistem numa cadeia de atomos de silicone ligados
covalentemente a atomos de hidrogénio. A férmula geral do
Silano é SijHaniz, e a férmula geral pode incluir uma mais
substitui¢des, o mals tipicamente por um ou mais atomos de
hidrogénio. Este silano pode ser usado para aumentar o
brilho de uma camada de superficie com uma grande

quantidade de particulas duras nela distribuidas.

O problema com estas particulas duras revestidas com silano
é qgue o revestimento de silano reduz as propriedades
elétricas das particulas nao permitindo, desse modo,
aplicar a técnica de espalhamento eletrostatico que &
preferencialmente aplicada para condeguir uma distribuicao
uniforme das particulas duras sobre toda a camada ou
cobertura decorativa. Efetivamente, o uso de particulas
duras revestidas com silano geralmente conduz a uma
aglomeracgao das particulas duras mesmo num dispositivo de
alimentacdo fornecendo as particulas duras a camada ou
cobertura de decoracgao. Isto, no entanto, resulta numa
distribuig¢do nao uniforme das particulas duras dentro da
camada ou cobertura decorativa, reduzindo assim
marcadamente a resisténcia a abrasdao da superficie de uma

estrutura laminada.
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A EP 2 106 903 Al, gue s6 é relevante (Art, 54(3) EPC) em
relacao a novidade, descreve um método e um aparelho para
fornecer superficies resistentes a abrasdo em elementos de
pavimento. A superficie resistente a abrasdo compreende uma
resina amina assim como particulas duras, feitas de
corundo. As particulas duras sao revestidas com silano para

influenciar a resistividade da superficie.

3. Objeto da invencgéao

Foi, portanto, um objeto da invencao fornecer um substrato
com pelo menos uma camada ou cobertura de decoragao sendo
aplicada a pelo menos uma superficie do substrato, em que
as particulas duras podem ser distribuidas uniformemente
sobre a camada ou cobertura de decoragao para melhorar a
resisténcia a abrasdo da camada ou cobertura de decoracao,
preferencialmente aplicando a técnica de espalhamento
eletrostatico a pelo menos uma parte dessas particulas

duras.

Foi, além disso, um objeto da invencao fornecer um processo
para a distribuicdo de particulas duras numa camada ou
cobertura de decoragdo aplicavel a um substrato, pelo qual
a limpidez da decoracao do laminado nao é prejudicada e a
resisténcia a abrasdo da camada ¢ pelo menos tao elevada
como a resisténcia a abrasdo conseguida com a realizacédo da

técnica de espalhamento eletrostatico.

Este objetivo ¢é atingido por um substrato com as
caracteristicas da reivindicacao 1, e realizando um
processo compreendendo as caracteristicas da reivindicacéao
7. Formas de realizagao preferidas da 1invengao sao

definidas nas reivindicacgdes dependentes respetivas.

4. Resumo da invencgédo
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De acordo com a presente invencdo, é possible fornecer um
substrato com uma resisténcia a abrasdo sendo pelo menos
tdo elevada como a resisténcia a abrasdo conseguida com a
realizacdo do método de espalhamento eletrostatico quando
se distribuem as particulas duras sobre a camada de
decoragao, e ao mesmo tempo fornecendo uma melhor limpidez
do padrao de decoragao sobre o substrato. O0s mesmos
resultados sao obteniveis realizando o processo de acordo

com a invencgao.

Num primeiro aspeto da invencgao, é fornecido um substrato,
no qual as particulas duras sao distribuidas sobre a camada
ou cobertura de decoracao aplicada a pelo menos uma
superficie do substrato. De modo a aumentar a limpidez da
decoracao, estas particulas duras sado revestidas com um
silano, preferencialmente um aminosilano. Além disso, e com
vista a evitar a aglomeracao durante a distribuicao destas
particulas duras sobre a superficie da decoragcao ou da
cobertura, ou com vista a ser possivel realizar um método
de espalhamento eletrostatico para este fim, o revestimento
fornece uma superficie carregavel ou eletricamente

condutora das particulas revestidas.

Com vista a serem usadas no método de espalhamento
eletrostatico da invencdo, as particulas da invencdao devem
ter uma resistividade a 15% de humidade relativa inferior a

150 GQ, preferencialmente inferior a 15 GQOQ e o mais

preferencialmente inferior a cerca de 1 ou mesmo 0,5 GQ
e/ou uma resistividadea a 50% de humidade relativa inferior
a 100 Gf2, preferencialmente inferior a 1 G e o mais
preferencialmente inferior a 0,1 ou mesmo 0,01 GQ. Essa
resistividade pode ser medida de acordo com BS5958, parte

1. Neste contexto, o leitor especialista estda alertado para

o fato destes niveis de resistividade na ordem de, por
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exemplo, 1 TQ a 15% de humidade relativa ou 0,5 TQ a 50%
de humidade relativa prevenirem uma condutividade elétrica
das particulas revestidas quando aplicado um potencial que
é adequado para aplicagdbes no campo de distribuicao de
particulas duras em camadas de decoragao tais como
coberturas ou folhas de papel. Portanto, a invengao usa
niveis de resistividade que garantem uma suficiente

condutividade elétrica na aplicagao em questao.

A superficie carregavel ou eletricamente condutora das
particulas revestidas pode ser obtida de gqualquer modo, por
exemplo, por uma selegao adequada do silano usado como
material de revestimento. E, no entanto, preferido que a
resistividade do revestimento seja ajustada adicionando um
agente de modificacgao ao silano. O agente pode ser um
revestimento separado contornando pelo menos parcialmente o
revestimento de silano ou simplesmente ser um agente

adicionado dispersado no revestimento de silano.

Ainda numa forma de realizacdao mais preferida da invencao,
um agente orgdnico atua em conexdo com o silano. O agente
pode ser uma amina aromatica, possivelmente como uma camada
por cima do revestimento de silano ou dispersado no préprio
revestimento de silano. Numa forma de realizagao mais
preferida, esta amina aromatica é um derivado de
bifenildiamina, o© mais preferencialmente uma triarilamina a
qual pode atuar como um semi-condutor por cima do

revestimento de silano.

Usando esse agente de modificacgao carregavel ou
eletricamente condutor preferido como um revestimento sobre
ou com as particulas duras revestidas por silano, &
possivel atingir uma resisténcia a abrasao melhorada na

camada de superficie de wum substrato por ser possivel
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realizar o método de espalhamento eletrostatico, e, além
disso, sem reduzir a limpidez do laminado acabado usando um
agente com a camada de topo das particulas duras revestidas
que nao afete marcadamente o efeito fornecido pelo

revestimento de silano.

Uma resisténcia a abrasdo melhorada pode sé nao ser
conseguida pela distribuicdo uniforme das particulas duras
sobre a superficie da camada ou cobertura de decoragao, mas
também pela profundidade da camada de resina
termoendurecivel a ser aplicada a camada ou cobertura de
decoracado antes de libertar a particula revestida de um

dispositivo de alimentagao.

Acredita-se que o nivel de fornecimento de silano sobre a
particula é uma funcao da area de superficie da particula.
Portanto, o revestimento de silano pode ser 0,01 até 5,0%,
tipicamente 0,1 até 1,5% (porcento em peso de silano na
particula). O agente de modificagdo de resistividade pode
também ser fornecido como um revestimento ou camada sobre a
camada de silano. Por exemplo, o contetdo de agente de
revestimento pode ser 0,01 até 5,0%, tipicamente 0,1 até

1,5% (porcento em peso de agente na particula).

Numa forma de realizacao preferida da invencao, a resina
termoendurecivel aplicada a camada ou cobertura de
decoracao impregna o seu substrato, especialmente gquando é
usada uma folha de papel como camada decorativa. Se uma
cobertura for aplicada como ligquido a ser seco ou curado,
essa impregnacgao é conseguida, se a resina termoendurecivel

for pelo menos parcialmente misturada com este liguido.

As particulas duras wusadas de acordo com a 1invengéao

normalmente tém uma média de tamanho de particula de cerca
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de 1 até 100, preferencialmente 50 um, o qual é vantajoso
do ponto de vista da abrasao. Numa forma de realizagao
preferida do processo de acordo com a invencgao, o tamanho

de particula médio das particulas duras estd, portanto, no
intervalo de 5 até 90, preferencialmente 30 até 70 um, o

mais preferencialmente de 40 até 60 um. Numa forma de
realizagao ainda mais preferida do processo inventivo, as
particulas duras compreendem oéxido de aluminio pelo menos

Q.

numa gquantidade de pelo menos 10 % em peso, tipicamente 50
% em peso, preferencialmente pelo menos 90 % em peso, de
modo a que a maior fracdo das particulas seja oOxido de

aluminio.

Neste contexto, é também conhecido que fornecer particulas
duras com dois tamanhos médios diferentes, os maiores
melhorando a resisténcia a abrasao, os mals pequenos
aumentando a resisténcia aos riscos, € desejavel. Uma
distribuicao de tamanhos de ©particula preferida num
revestimento a ser aplicado a uma folha de papel decorativo
ou uma cobertura € por exemplo divulgada na EP 0 837 771

BI1.

De acordo com a presente invengao, cada um ou ambos o0S
intervalos de tamanhos podem ser fornecidos com ©
tratamento de silano como aqui descrito. Por exemplo,
particulas de tamanho mais pequeno podem ser particulas
"naturais" (opcionalmente dispersadas na resina) ou
tratadas com silano (com ou sem o agente de modificacgao de
resistividade) e as particulas maiores podem ser tratadas
com silano e aplicadas por via do método eletrostatico aqui

descrito.

Numa forma de realizacao preferida da invencao, somente as

particulas maiores sao revestidas com um silano fornecendo
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o poder de carga ou condutividade usados para a invencao.
As duas gamas de particula podem ainda ser revestidas com

um silano, uma das quails com uma resistividade marcadamente

acima de 10 GQ a 15% de humidade relativa, a outra com uma

resistividade dentro dos intervalos preferidos dados acima.

Numa forma de realizagao ainda mais preferida do substrate
de acordo com a invengao, a camada ou cobertura decorativa
a ser aplicada a um substrato é uma trama de papel gue pode
ser alimentada continuamente, a resina termoendurecivel
sendo uma resina de melamina-formaldeido a qual ¢é
particularmente adequada para impregnar uma folha de papel
decorativo. Além disso, uma resina de melamina-formaldeido
fornece uma superficie com aspeto brilhante e limpido em
particular em combinagao com particulas duras revestidas

com silano ai distribuidas.

Numa forma de realizacgao alternativa e igualmente
preferida, no entanto, a cobertura é a superficie externa
de um produto diretamente impresso (o qual pode ou nao ser
impresso digitalmente na superficie superior), sendo assim
aplicada de um modo substancialmente ligquido a superficie
superior do produto num processo de impressao. Depois de
completado o processo de impressao, a cobertura representa
uma camada superior de distribuicdo homogénea contendo as
particulas duras. Preferencialmente, estas particulas duras
sao coloridas, vantajosamente com uma cor que coincide com
a cor do padrao de decoragao. Esta forma de realizacgao
assegura que o padrao da cobertura coincide totalmente com

o0 padrao de decoragao aplicado ao produto impresso.

Preferencialmente, a gquantidade de particulas duras por
cima da camada ou cobertura de decoragao encontra-se num

intervalo de 0,05 até 50, tipicamente 1 até 40 g/m%
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preferencialmente pelo menos 16, e até 30 ou 35 g/mz. Isto
fornece um equilibrio vantajoso de resisténcia melhorada a
abrasao da camada ou cobertura de decoracao sem afetar
excessivamente o brilho e a limpidez da prépria camada ou

cobertura de decoracao.

Num segundo aspeto da invencgao, O Pprocesso para a
distribuicdao de particulas duras numa camada ou cobertura
de decoracao aplicavel a um substrato, gue compreende os
passos de aplicar uma resina termoendurecivel as camadas ou
cobertura de decoracao, fornecendo particulas duras com um
revestimento contendo um silano e um agente de modificacao
de resistividade, agente esse que fornece uma superficie
carregavel ou eletricamente condutora para as particulas
revestidas. Uma distribuicao homogénea das particulas
revestidas na superficie de um dispositivo de alimentacao é
obtida como descrito acima, e a distribuicgcao das particulas
revestidas sobre a camada ou cobertura de decoragao é
cpnseguida por libertacdo das particulas uniformemente
distribuidas a partir do dispositivo de alimentacao pelo
uso do campo elétrico aplicado ao dispositivo de
alimentagdao e as particulas revestidas ai. Finalmente, a
resina termoendurecivel «com as particulas duras nela
distribuidas uniformemente é seca ou curada com vista a
obter um cobertura ou camada decorativa resistente a

abrasao.

A  presente invencao pode usar um aparelho para uma
distribuicao wuniforme das particulas duras peguenas na
superficie de uma camada ou cobertura decorativa,
preferencialmente uma trama de papel de alimentacgao
continua impregnada com uma composigao de resina
termoendurecivel 1liquida, a resina estando humedecida na

distribuicdao das particulas duras.
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Esse aparelho para realizar um método de espalhamento
eletrostatico inclui preferencialmente um funil de
alimentacao contendo as particulas duras. 0 funil
alimentacgao deve ter uma saida estendendo-se
transversalmente a referida trama de papel alimentada. Um
rolo doseador rotativo preferencialmente com uma superficie
nao uniforme ¢ colocado sob o funil de alimentacdo e pode
estar em comunicacado com a referida saida para rececao das
particulas duras dai. Além disso, o rolo doseador deve ser
colocado consideravelmente paralelo em relagdo a referida

trama de papel alimentada sob o rolo doseador.

Numa forma de realizacgao preferida do processo
reivindicado, este aparelho também tem um modo para
libertar as particulas duras do rolo doseador e distribui-
las uniformemente sobre a trama de papel alimentada. Este
modo compreende, preferencialmente, um elétrodo ou arranjo
de elétrodos colocados entre o funil de alimentacdao e a
tangente vertical dirigida para baixo do rolo doseador. O
arranjo de elétrodos ou o elétrodo é preferencialmente
isolado com um invdlucro fornecido com uma placa deslizante
dirigida para baixo, através da qual as particulas duras
sdao elevadas do rolo doseador e fluidisadas por meio de um
campo elétrico entre o arranjo eletro e o rolo doseador
resultando numa quantidade uniforme de particulas caindo

sobre a trama de papel alimentada sob o rolo doseador.

Numa forma de realizagao altamente preferida do processo
de acordo com a invengao, o rolo doseador, o funil de
alimentacao e o papel da camada ou cobertura de decoracao
tém mais ou menos o mesmo potencial de voltagem enquanto
que o elétrodo ou o arranjo de elétrodos tem um potencial

de voltagem positivo ou preferencialmente negativo de pelo
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menos 1 kV quando comparado com o rolo doseador. O rolo
doseador ¢é preferencialmente ligado a terra e desse modo
nao carregado. Pelo menos a superficie do rolo doseador é

feita de um material condutor, preferencialmente um metal.

A pessoa especialista claro que sabe que o potencial de
voltagem adequado depende da distdncia entre o elétrodo ou
o arranjo de elétrodos e o rolo doseador, o material em
particulas e, até certo ponto, da humidade do ar
circundando o dispositivo de alimentagao. Alterando a
distédncia e potencial de voltagem, a intensidade do campo
também sera alterada. No entanto, intensidades de um campo
que podem resultar numa descarga elétrica indesejada devem

ser evitadas.

Valores de voltagem desde 1 até 15 kV podem ser Uteis, mas
testes mostraram que 2 até 8 kV ¢é suficiente a uma
distédncia entre o rolo doseador e o elétrodo ou arranjo de

elétrodos de 5 até 20 mm, com particulas de oéxido de

aluminio com um tamanho médio de entre 40 e 90 um.

Adeguadamente, as particulas de 6xido de aluminio
preferencialmente usadas no processo de acordo com a
invencao tém a forma de a-Al;03 que nao € higroscépica. A
distédncia entre o rolo doseador e o elétrodo ou arranjo de
elétrodos pode ser 2 até 15 mm, preferencialmente 3 até 30

mm ou 5 até 20 mm.

O elétrodo ou arranjo de elétrodos usado no processo de
acordo com a invencao consiste preferencialmente em um ou
mais elétrodos preferencialmente feitos de um material
semicondutor tal como resina fendlica. O elétrodo ou
arranjo de elétrodos esta eletricamente ligado a uma fonte

de wvoltagem por via de um distribuidor eletricamente



19

condutor disposto ao longo da parte principal da extensao

horizontal do elétrodo ou arranjo de elétrodos.

Alternativamente, o elétrodo ou arranjo de elétrodos pode
congistir de um material condutor, mas neste caso o
referido material é, na maioria das vezes, revestido com um
material isolante. As arestas laterais longitudinais e
todos os cantos do elétrodo ou arranjo de elétrodos devem
ter uma superficie arredondada, pois, caso contrario o
campo elétrico sera concentrado o que podera resultar numa

formagcao de aglomerados de particulas.

5. Modos para realizar a invencéo

A seguir, a invengao val ser explicada em mails pormenor com
referéncia a exemplos distintos incorporando o processo de
acordo com a invencado. Estes exemplos, porém, nao sao
divulgados com o fim de limitar o espirito da invencéao, o

qual é definido somente nas reivindicac¢bes anexas.

Os testes de abrasao realizados nestes exemplos foram
medidos de acordo com os padrdes estabelecidos na EN 438-
2:6. De acordo com esta norma, a abrasao através da camada
decorativa dos laminados terminados ¢é medida em dois
passos. No primeiro passo, o chamado IP (ponto inicial) é
medido, onde a abrasao inicial comeca. No segundo passo, O
chamado EP (ponto final) é medido, onde 95% da decoragao
estd desgastada. Adicionalmente, a norma descreve dJue o0
numero de revolugbes atingidas com a maquina de teste no
primeiro e segundo passos sao adicionados, e gue a soma
obtida ¢ dividida por 2. Deste modo, o ponto para 50% de
abrasao é obtido, o gual normalmente é o valor reportado em
normas e separatas. Nos exemplos seguintes, porém, somente

o IP € usado.
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Exemplo 1

a)

Particulas de ¢xido de aluminio foram produzidas por
transformagcao de bauxita ou alumina, num forno
elétrico em arco, num estado liquido a temperaturas de
mais de 2.000°C. Subsegquentemente, o 6xido de aluminio
fundido foi arrefecido e triturado de modo
convencional. A classificagao por tamanhos do 6xido de
aluminio triturado foi realizada por peneiracao e/ou
por sedimentagdo. Depois disto, o revestimento de
silano foi aplicado as ©particulas ordenadas por
tamanho, e fol adicionado um agente de modificacao
fornecendo propriedade carregavel ou eletricamente
condutora as particulas revestidas com silano, quer
por aplicagao do agente no ou por cima do revestimento

de silano.

Umn rolo do chamado papel de cobertura de oa-celulose
com um peso por area de 25 g/m’ foi impregnado com uma
solucdo de resina de melamina-formaldeido até um
conteldo em resina de 57% em peso, calculado em papel
impregnado seco. A parte de cima da trama de papel
himido foi polvilhada com particulas de oéxido de

aluminio numa quantidade de 8 g/m?’. As particulas
tinham um tamanho médio de particula de 50 um. As

particulas foram aplicadas usando um aparelho como

descrito na Patente U.S. 4,940,503.

A trama de papel revestida com particulas foi depois

alimentada continuamente a um forno de aquecimento, onde o

-

solvente foil evaporado enquanto a resina foil curada até ao

chamado estadio B. O conteldo em humidade do papel era de

10%

em peso depois da secagem. O outro lado da trama do

paprel nao polvilhado foi revestido com uma lama de resina

de melamina-formaldeido contendo particulas de o6xido de
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aluminio até uma guantidade de 5,3% em peso. O tamanho

médio das particulas foi de 1 pum.

A trama de papel foili depois seca continuamente num forno
até o conteudo em humidade do papel ser 7% em peso.

0 conteudo final de resina do papel completamente
impregnado foi de 70% em peso calculado como papel
impregnado seco, e a dquantidade total de particulas de
6xido de aluminio adicionada foi de 8 + 2,7 g/m’. A trama

de papel foi cortada em folhas de um comprimento adequado.

c) Um rolo da chamada cobertura de papel de oa-celulose
com um peso por area de 25 g/m’ foi impregnado com uma
solucdo de resina de melamina-formaldeido até um
conteldo em resina de 70% em peso, calculado em papel
impregnado seco. A parte de cima da trama de papel
himido foi polvilhada com particulas de oéxido de
aluminio até uma quantidade de 7 g/m? usando o mesmo

aparelho que em b) acima. As particulas tinham um

tamanho médio de 50 pum. A trama de papel foil depois
seca até um contetdo em humidade de 7% em peso. A
trama de papel foi <cortada em folhas do mesmo

comprimento como em b)acima.

d) Um rolo do chamado papel de decoragao com um peso Por
drea de 100 g/m® foi impregnado com uma solucdo de
resina de melamina-formaldeido até um contetdo em
resina de 46% em peso, calculado em papel impregnado
seco. A trama de papel impregnada foil seca até um

contetdo em humidade de 4% em peso.

A trama de papel foi cortada em folhas do mesmo comprimento

que em b) e c¢) acima.
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e) Um rolo de papel Kraft com um peso por area de 170
g/m” foi impregnado com uma solucdo de resina de fenol
formaldeido até um contetdo em resina de 28% em peso,
calculado em papel impregnado seco. A trama de papel
humida foi seca até um contetdo em humidade final de
7% em peso. A trama de papel foili cortada em folhas do

mesmo comprimento como acima.

As folhas de papel impregnadas como descrito em a) - e)
acima foram colocadas entre duas placas de impressao pela
seguinte ordem; um papel b) com o lado com as particulas
mais pequenas orientado para fora, um papel c¢) com o lado
polvilhado orientado para fora, um papel d) e trés papéis
e). Juntos os ultimos papéis mencionados, chamados de
folhas de base, formaram uma camada base no laminado o qual
foi fabricado comprimindo as folhas numa prensa multi-
aberturas convencional durante 80 minutos e a uma pressao

de 85 x 10° Pa (bar).

As propriedades do laminado fabricado foram como se segue:

Abrasao 16100 revolugdes Across/4
Resisténcia a riscos (distancia), Across/9 (real)
Exemplo 2

O procedimento de acordo com exemplo 1 foil repetido com a
diferenga que a lama de melamina-formaldeido no passo b)

continha particulas de ¢xido de aluminio com um tamanho

médio de 3 um em vez de 1 um.

As propriedades do laminado fabricado foram comose segue:

Resisténcia 14050 revolugdes Across /3 (disténcia),

a abrasdo e a riscos across /3 (real)
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Exemplo 3

O procedimento de acordo com o exemplo 1 foil repetido com a
diferenga que a lama de melamina-formaldeido no passo b)
continha 10,6% em peso de particulas de 6xido de aluminio
em vez de 5,3% em peso. Adicionalmente, as particulas de

6xido de aluminio tinham um tamanho médio de 5 um em vez de

1 um. A guantidade total de particulas foi de 8 + 5,4 g/m”.

As propriedades do laminado fabricado foram como se segue:

Resisténcia a| 15500 revolugdes across/I

abrasdao e a riscos (distancia) across/7 (real)

Exemplo 4

O procedimento de acordo com o exemplo 3 fol repetido com a
diferenga que a lama de melamina-formaldeido no passo b)
contendo 15,9% em peso de particulas de dxido de aluminio
em vez de 10,6% em peso. Também neste exemplo, as
particulas de 6xido de aluminio tinham um tamanho médio de
5 um. A quantidade total de particulas adicionadas foi de 8

+ 8,1 g/m?’. As propriedades do laminado fabricado foram

como se segue:

Resisténcia a| 14200 revolugbes Across/ 1
abrasdo e a riscos (distancia), across/ I (real)
Exemplo 5

O procedimento de acordo com o exemplo 1 foi repetido com a
diferenga que a lama de melamina-formaldeido no passo b)

continha particulas de ¢6xido de aluminio com tamanho médio

de 9 pm em vez de 1 um.

As propriedades do laminado fabricado foram como se segue:

Resisténcia a| 15100 revolugdes across/3
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abrasdo e a riscos (distancia), across/3 (real)

Exemplo 6

a)

Particulas de 6xido de aluminio foram produzidas por
transformagao de bauxita ou alumina, num forno
elétrico em arco, num estado liquido a temperaturas
acima de 2.000°C. Subsequentemente, o Oxido de
aluminio fundido foi arrefecido e triturado de modo
convencional. A classificacao por tamanhos do 6xido de
aluminio triturado foli realizada por peneiramento e/ou
por sedimentagao. Depoils disso, o revestimento de
silano foi aplicado as ©particulas ordenadas por
tamanho, e foil adicionado um agente de modificacao
fornecendo ©propriedade de carga ou eletricamente
condutora as particulas revestidas com silano, por
aplicagao do agente no ou em cima do revestimento de

silano.

Um rolo do chamado papel de cobertura de oa-celulose
com um peso por &drea de 25 g/m? foi impregnado com uma
solugao de resina de melamina-formaldeido até um
conteldo em resina de 57% em peso, calculado em papel
impregnado seco. 0O lado de cima da trama de papel
htimido foi polvilhado com particulas de o6xido de

aluminio até uma quantidade de 9 g/m’. As particulas
tinham um tamanho de 50 um. As particulas foram

aplicadas usando um aparelho como descrito na Patente

U.s. 4,940,503.

A trama de papel polvilhada com particulas foi depois

continuamemte alimentada a um forno de aquecimento, onde o

solvente foi evaporado enquanto a resina foi curada até um

chamado estadio B. O conteldo em humidade do papel depois

da secagem foi de 10% em peso.



25

O outro lado da trama de papel nao polvilhado foi revestido
com uma lama de melamina-formaldeido contendo particulas de

6xido de aluminio até uma quantidade de 10,6% em peso. O

tamanho médio das particulas era de 3 um.

A trama de papel foi depois continuamente seca num forno

até o contetdo em humidade do papel ser de 7% em peso.

O contetdo final em ©resina no papel completamente
impregnado foil de 72% em peso calculado em papel impregnado
seco, e a quantidade total de particulas de 6xido de

aluminio adicionadas foi de 9 + 5,4 g/m”.

c) Um rolo do chamado papel de cobertura de oa-celulose
com um peso por area de 25 g/m? foi impregnado com uma
solucdo de resina de melamina-formaldeido até um
contetdo em resina de 72% em peso, calculado em papel
impregnado seco. A trama de papel foi depois seca até

um contetdo em humidade de 7% em peso.

d) Um rolo do chamado papel de decoragao com um peso por
drea de 100 g/m’ foi impregnado com uma solucdo de
resina de melamina-formaldeido até um conteldo em
resina de 46% em peso, calculado em papel impregnado
seco. A trama de papel impregnado foi seca até um

conteldo em humidade de 4% em peso.

e) Um rolo de papel Kraft com um peso por 4area de 150

2 . . ~ .
fol 1mpregnado com uma solugao de resina de

g/m
fenol-formaldeido até um conteldo em resina de 36% em
peso, calculado em papel impregnado seco. A trama de
papel humida foil seca até um contetdo em humidade de

7% em peso.
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As tramas de papel impregnado como descrito em a) - e)
acima foram continuamente alimentadas entre as duas bandas
de pressao de uma prensa continua pela seguinte ordem; um
papel b) com o lado com as particulas mais peqguenas
orientado para fora, um papel c), um papel d) e trés papéis

e).
O ciclo de pressao durou durante 20 segundo e a pressao foi
de 35 x 10° Pa (bar) o laminado foi depois cortado em

comprimentos adequados.

As propriedades do laminado fabricado foram como se segue:

Resisténcia a | 13900 revolugdes across / 3
abrasdo e a riscos (distancia), across /5 (real)
Exemplo 7

O procedimento de acordo com o exemplo 6 fol repetido com a
diferenga gque a lama de resina de melamina-formaldeido no
passo b) continha particulas de 6xido de aluminio até uma
quantidade de 5,3% em peso em vez de 10,6% em peso. O
tamanho médio das particulas era de 1 um em vez de 3 um. A

gquantidade total de particulas de 6xido de aluminio

adicionadas foi de 9 + 2,7 g/m’.

As propriedades do laminado fabricado foram como se segue:

Resisténcia a abrasdo | 13900 revolugdes across/ 5
e a riscos (distancia), across /7 (real)
Exemplo 8
a) Particulas de ¢éxido de aluminio foram produzidas por

transformagao de bauxita ou alumina, num forno

elétrico em arco, num estado liquido a temperaturas
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acima de 2.000°cC. Subsequentemente, o Oxido de
aluminio fundido foi arrefecido e triturado de modo
convencional. A classificagao por tamanhos do 6xido de
aluminio triturado foi realizada por scenting e/ou por
sedimentagao. Depoils disso, o revestimento de silano
foi aplicado as particulas dimensionadas, e foi
adicionado um agente de modificacgao fornecendo
propriedade de carga ou eletricamente condutora as
particulas revestidas com silano, por aplicacao do

agente no ou por cima do revestimento de silano.

b) Um rolo do chamado papel de cobertura de oa-celulose
com um peso por area de 25 g/mzfoi impregnado com uma
solugdo de resina de melamina-formaldeido até um
conteldo em resina de 70% em peso, calculado em papel
impregnado seco. O lado de cima da trama de papel
himido foi polvilhado com particulas de oéxido de
aluminio até uma quantidade de 8 g/m”. As particulas
tinham um tamanho de 50 um. A trama de papel foi
depois continuamente seca num forno de aquecimento até
um conteldo em humidade de 7% em peso. O outro lado do
papel fol deixado sem tratamento e nao foi portanto
revestido com quaisquer particulas duras. A trama de
papel foi cortada em folhas de um comprimento

adequado.

Os passos c), d) e e) foram repetidos de acordo com o
exemplo 1.

As folhas de papel impregnadas de acordo com a) - €) acima
foram colocadas entre duas placas de prensa pela seguinte
ordem; um papel b) com o lado das particulas orientado para
baixo, um papel c¢) com o lado polvilhado orientado para

fora, um papel d)
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e trés papéis e). A pressao foi conduzida do mesmo modo

como no exemplo 1. As propriedades do laminado fabricado

foram como se segue:

Resisténcia a | 13550 revolugdes across/ 31

abrasdo e a riscos (distancia), across/ 41 (real)

Exemplo 9

a)

As particulas de 6xido de aluminio foram produzidas
por transformacao de Dbauxita ou alumina, num forno
elétrico em arco, num estado liquido a temperaturas
acima de 2.000°cC. Subsequentemente, o Oxido de
aluminio fundido foi arrefecido e triturado de modo
convencional. A classificag¢de por tamanhos do 6xido de
aluminio triturado foili realizada por scenting e/ou por
sedimentagao. Depoils disso, o revestimento de silano
foi aplicado as particulas ordenadas por tamanhos, e
foi adicionado um agente de modificacao fornecendo
propriedade de carga ou eletricamente condutora as
particulas revestidas com silano, quer por aplicacao

do agente no ou em cima do revestimento de silano.

Um rolo do chamado papel de cobertura de oa-celulose
com um peso por area de 25 g/mzfoi impregnado com uma
solugdao de resina de melamina-formaldeido até um
conteldo em resina de 50% em peso, calculado em papel
impregnado seco. A trama de papel foi depois seca até

um conteldo em humidade de 7,2% em peso.

Um lado do papel foi revestido com uma lama de uma solugao

de resina de melamina-formaldeido contendo particulas de

6xido de aluminio até uma gquantidade de 5,0% em peso. O

tamanho médio das particulas era de 3 um.
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A trama de papel foil depois seca continuamente num forno

até o contetdo em humidade no papel ser de 8,6% em peso.

0 conteudo final em resina do papel completamente
impregnado foi de 70% em peso calculado em papel impregnado
seco, € a quantidade total de particulas de 6xido de
aluminio adicionadas foi de 3,3 g/m?.

A trama de papel foi cortada em folhas de um comprimento

adequado.

c) Um rolo do papel de decoracgao com padrao de oa-celulose
com um peso por drea de 38 g/m’ foi impregnado com uma
solucdo de resina de melamina-formaldeido até um
contetdo em resina de 50% em peso, calculado em papel
impregnado seco. O lado de cima da trama de papel
humido foi polvilhado com particulas de o6xido de
aluminio até uma quantidade de 9,5 g/m? usando O mesmo
aparelho como em b) acima. As particulas tinham um
tamanho de 50 um. A trama de papel foil depois seca até
um contetdo em humidade de 6,7% em peso. A trama de
papel foi cortada em folhas do mesmo comprimento como

em b) acima.

d) Um rolo do papel de decoragao monocromatico com um
peso por d&rea de 100 g/m’ foi impregnado com uma
solucdo de resina de melamina-formaldeido até um
contetdo em resina de 54% em peso, calculado em papel
impregnado seco. A trama de papel impregnado foi seca

até um conteldo em humidade de 6,5% em peso.

A trama de papel foi cortada em folhas do mesmo comprimento

como em b) e d) acima.



30

e) Um rolo de papel Kraft com um peso por area de 170
g/m” foi impregnado com uma solucdo de resina de
fenol-formaldeido até um contetdo em resina de 28% em
peso, calculado em papel impregnado seco. A trama de
papel foil seca até um contetdo em humidade final de 7%
em peso. A trama de papel foi cortada em folhas do

mesmo comprimento como acima.

As folhas de papel impregnadas como descrito em a) - e)
acima foram colocadas entre duas placas de prensa pela
seguinte ordem; um papel b) com o lado revestido de
particulas orientado para fora, trés papéis c¢) com o lado
polvilhado orientado para fora, um papel d) e trés papéis
c). Em conjunto os uUltimos papéis mencionados, chamados
papéis de base, formaram uma camada base do laminado o qual
foili fabricado pressionando as folhas numa prensa com multi-
aberturas convencional durante 80 minutos e a uma pressao

de 85 x 10° Pa (bar).

As propriedades do laminado fabricado foram como se segue:

Resisténcia a| 26100 revolugdes across/1
abrasdo e a riscos (distdncia), across/9 (real)
Exemplo 10
a) As particulas de ¢éxido de aluminio foram produzidas

por transformagao de bauxita ou alumina, num forno
elétrico em arco, num estado liquido a temperaturas
acima de 2.000°cC. Subsequentemente, o oOxido de
aluminio fundido foi arrefecido e triturado de modo
convencional. A classificagao por tamanhos do 6xido de
aluminio triturado fol realizada por scenting e/ou por
sedimentacao. Depoils disso, o revestimento de silano
foi aplicado as particulas ordenadas por tamanhos, e

foi adicionado um agente de modificagao fornecendo
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propriedade de carga ou eletricamente condutora as
particulas revestidas com silano, quer por aplicacao

do agente no ou por cima do revestimento de silano.

b) Um rolo de papel de decoracgao com padrao de o-celulose
com um peso por area de 41 g/m’ foi impregnado com uma
solucdo de resina de melamina-formaldeido até um
contetdo em resina de 41% em peso, calculado em papel
impregnado seco. A trama de papel foi depois seca até
um contetdo em humidade de 6,7% em peso. Um lado da
trama de papel fol depois revestido com uma lama de
resina de melamina-formaldeido contendo particulas de

6xido de aluminio até uma guantidade de 5% em peso.

As particulas tinham um tamanho médio de 3 um.

A trama de papel foi depois continuamente seca num forno

até o contetdo em humidade do papel ser de 7,4% em peso.

O conteudo final em resina do papel completamente
impregnado foi de 63% em peso calculado em papel impregnado
seco, € a quantidade total de particulas de o¢éxido de

aluminio adicionadas foi de 3,3 g/m?.

A trama de papel foil cortada em folhas de um comprimento

adequado.

c) Um rolo do papel de decoracgao com padrao de oa-celulose
com um peso por area de 41 g/m’ foi impregnado com uma
solucdo de resina de melamina-formaldeido até um
contetdo em resina de 49% em peso, calculado em papel
impregnado seco. O lado de cima da trama de papel
humido foi polvilhado com particulas de o6xido de
aluminio até uma quantidade de 9,5 g/m’. As particulas
tinham um tamanho médio de 50 um. A trama de papel foi

depois seca até um contetdo em humidade de 7% em peso.
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A trama de papel foi cortada em folhas do mesmo

comprimento como em a) acima.

Os passos d) e e) de acordo com exemplo 9 foram repetidos e

o laminado foi fabricado do mesmo modo como no exemplo 9.

As folhas de papel impregnadas como descrito em a) - e)
acima foram colocadas pela seguinte ordem; um papel b) com
o lado revestido de particulas orientado para fora, trés
papéis ¢) com o lado polvilhado orientado para fora, um

papel d) e trés papéis e).

As propriedades do laminado fabricado foram como se segue:

Resisténcia al27100 revolugdes across/5

abrasdo e a riscos | (distédncia), across/ 9 (real)

Lisboa, 11 de Agosto de 2011
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REIVINDICACOES

1. Substrato com pelo menos uma camada ou cobertura de
decoragcao sendo aplicada a pelo menos uma superficie do
substrato, em que particulas duras sao distribuidas sobre a
camada ou cobertura de decoracgao para melhorar a
resisténcia a abrasdo da camada ou cobertura de decoracao,
em gue as particulas duras tém um revestimento contendo um
silano, preferencialmente um aminosilano, fornecendo uma
superficie carregavel ou eletricamente condutora as

particulas revestidas, em que o revestimento de silano é

0,01 até 5,0 por cento em peso de silano na particula.

2. Substrato de acordo com a reivindicagao 1,

caracterizado por o revestimento de silano fornecer uma
resistividade inferior a 150 GQ, preferencialmente
inferior a 15 GQ, mais preferencialmente inferior a 1 GQ e
o mais preferencialmente inferior a 0,5 G, a 15% de
humidade relativa, e/ou inferior a 100 GQ,
preferencialmente inferior a 1 G2, mais preferencialmente
inferior a 0,1 GQ e o mals preferencialmente inferior a

0,01 GO, a 50% de humidade relativa.

3. Substrato de acordo com a reivindicagao 2,
caraterizado por a resistividade ser ajustada adicionando

um agente de modificagdo ao ou no revestimento de silano.

4. Substrato de acordo com a reivindicacgao 3,
caraterizado por o agente de modificagcao ser uma amina
aromatica presente por cima do e/ou no revestimento de

silano.
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5. Substrato de acordo com a reivindicagao 4,
caraterizado por a amina aromatica ser um derivado bifenil
diamina, preferencialmente triarilamina, atuando como um

semicondutor no ou por cima do revestimento de silano.

6. Substrato de acordo com qualquer uma das
reivindicagbes 2 até 4, caracterizado por o agente de
modificagao estar presente como uma camada separada na

superficie externa do revestimento de silano.

7. Processo para a distribuicao de particulas duras numa
camada ou cobertura de decoragdo aplicavel a um substrato,

compreendendo os passos de:

- aplicar wuma resina termoendurecivel a camada ou
cobertura de decoracao,

- fornecer particulas duras com um revestimento contendo
um silano, preferencialmente um aminosilano,
fornecendo uma superficie carregavel ou eletricamente
condutora as particulas revestidas,

- distribuir uniformemente as particulas revestidas na
superficie de um dispositivo de alimentacao,

- distribuir as particulas revestidas na camada ou
cobertura de decoragcao por libertacadao de particulas
distribuidas uniformemente a partir do dispositivo de
alimentacdao através do wuso de um campo elétrico
aplicado ao dispositivo de alimentacgdo e as particulas
revestidas ai, e

- secar ou curar a resina termoendurecivel.

8. Processo de acordo com a reivindicagao 7,
caracterizado por as particulas duras serem uniformemente
distribuidas sobre a superficie e a profundidade da resina

termoendurecivel.
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9. Processo de acordo com qualguer uma das reivindicagdes
7 ou 8, caracterizado por as particulas duras terem dois

tamanhos de particula médios diferentes, as de maior

didmetro médio num intervalo de entre 30 até 90 um, as de

menor didmetro médio num intervalo de entre 0,001 até 15

um, sendo aplicadas a camada ou cobertura de decoragéo.

10. Processo de acordo com a reivindicagao 9,
caracterizado por somente as particulas duras com o maior
tamanho de particula médio serem aplicadas a camada ou
cobertura de decoracao espalhando-as eletrostaticamente

sobre ou na resina.

11. Processo de acordo com qualguer uma das reivindicacgbes
9 ou 10, caracterizado por as particulas duras serem
uniformemente distribuidas sobre a superficie e na

profundidade da resina termoendurecivel.

12. Processo de acordo com qualguer uma das reivindicacgbes
7 até 11, caracterizado por o dispositivo de alimentacgao
compreender um rolo doseador rotativo estando em
comunicagcdo com a saida de um funil de alimentacéao,
preferencialmente disposto paralelamente a superficie da

camada ou cobertura de decoracao.

13. Processo de acordo com qualguer uma das reivindicagbes
7 até 12, caracterizado por o campo elétrico aplicado as
particulas revestidas ser produzido por um elétrodo ou
arranjo de elétrodos estando em comunicagdo com ©
dispositivo de alimentacgcao, o elétrodo ou arranjo de
elétrodos com um potencial de voltagem positivo ou

preferencialmente um potencial de voltagem negativo em
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relacao ao dispositivo de alimentacao de pelo menos 1 kV,

preferencialmente de 2 até 8 kV.

14. Processo de acordo com a reivindicacgao 13,
caracterizado por a distédncia entre o dispositivo de
alimentagcdo e o elétrodo ou arranjo de elétrodos ser num

intervalo entre 5 até 20 mm.

15. Processo de acordo com qualgquer uma das reivindicacgdes
12 até 14, caracterizado por o dispositivo de alimentacgao e
em particular o rolo doseador estar ligado a terra e ter

uma superficie eletricamente condutora.

Lisboa, 11 de Agosto de 2011
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