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“PROCESSO PARA A PRODUCAO DE UMA TIRA DE REVESTIMENTO DE
SOALHO”

O presente invento refere-se a um processo para a producéo de uma tira de revestimento
de soalho, tal como um perfil de dilatagdo, um perfil de transicdo ou um perfil de

acabamento.

A Patente US-4 198 455 refere-se a um processo para formar uma tira de moldagem e
acabamento que compreende um ntcleo de contraplacado coberto por uma pelicula de
cobertura de um material termoplastico flexivel decorativo. A superficie posterior do
nucleo ¢ dotada de uma ou mais ranhuras longitudinais prolongadas em forma de V.
sendo o angulo formado no interior de cada ranhura, substancialmente, de 90 graus. A
ranhura prolonga-se para o interior através do nlcleo mas termina na pelicula de
cobertura que funciona como uma articulagio para facilitar a dobragem da tira de

moldagem nos cantos e em redor dos mesmos.

Ja anteriormente era conhecida a produgdo de tiras de revestimento de soalho, tais como

tiras metalicas, tiras de madeira folheada e tiras de madeira homogénea.

Existe um forte desejo de se conséguir uma tira de revestimento de soalho com o
mesmo padrdo de um soalho de laminado de endurecimento por calor. Durante os
ultimos anos estes soalhos tornaram-se muito comuns. Sio, por exemplo, feitos com
padres de madeira, padrdes de méarmore e padrdes de fantasia. Possivelmente pode-se
usar uma tira de madeira homogénea ou uma tira de madeira folheada para alguns dos
soalhos com padrdo de madeira. As tiras anteriormente conhecidas nio ficam bem com

todos os outros padrdes de soalhos.

O proposito do presente invento ¢, além disso, proporcionar uma tira de revestimento de

soalho com uma maior resisténcia ao atrito.
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Surpreendentemente, de acordo com o presente invento foi possivel ir de encontré as
necessidades acima indicadas e chegar a um processo para a producio de tiras de
revestimento de soalho, tais como um perfil de dilatacdo, um perfil de transicdo ou um
perfil de acabamento. O processo compreende a colagem, de preferéncia sob calor e
presséo de um fino laminado decorativo de endurecimento por calor com a qualidade de
pos-formag@o com uma resisténcia ao atrito medida como o valor IP >3.000 revolucdes.
de preferéncia >6.000 revolugdes num suporte lonvgitudinal que possul uma Sec¢do
transversal rectangular e, pelo menos, dois bordos arredondados opostos. O laminado de
pos-formagdo € colado numa so pe¢a na face superior e em dois dos lados do
comprimento do suporte via bordos arredondados, em que um ou mais dos perfis de
soalho que possuem uma seccdo transversal igual ou diferente sdo maquinados a partir

do suporte revestido com o laminado.

De acordo com uma forma de realizagfio, o suporte pode ser proporcionado com uma
sec¢do transversal rectangular dotada de trés bordos arredondados. De preferéncia, o

suporte consiste numa prancha de fibra ou de particulas.

Uma grande vantagem do processo de producfio de acordo com o presente invento
reside no facto de ser muito racional. A partir do mesmo corpo, o suporte revestido com
laminado, podem ser maquinados vérios perfis com formas variadas. Normalmente é
usada uma fresadora para maquinar os diferentes tipos de perfis a partir do suporte

revestido com o laminado.

De preferéncia o suporte € resistente & dgua. Numa forma de realizacdio preferida o

suporte consiste numa prancha de fibra de alta densidade feita de fibras finas.

Numa forma de realizagdo preferida o laminado de pds-formagdo € colado numa sé peca
em {rés dos quatros lados longitudinais do suporte, de preferéncia na face superior e nos
dois lados do comprimento via bordos arredondados. Vantajosamente utiliza-se na
colagem uma cola resistente ao calor e a humidade. De preferéncia a colagem ¢
realizada sob calor e sob pressdo. Por exemplo, a pressdo pode ser regulada por meio de

rolos que comprimem o laminado contra o suporte. A temperatura pode, por exemplo.
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ser regulada com bocais de aquecimento que podem fornecer uma corrente uniforme

ar quente.

Numa outra forma de realizagdo o suporte pode ser dotado de uma secgdo (ransversal
rectangular e trés bordos arredondados. Em seguida o laminado de pos-formacdo é

colado numa s pega em todos os quatro lados do suporte via bordos arredondados.

De modo apropriado, o laminado de pés-formagéo consiste em, pelo menos. uma folha
de papel monocromaética padronizada, impregnada com uma resina de endurecimento
por calor, de preferéncia resina de formalde{do-melamina e, de preferéncia, uma ou
mais folhas, por exemplo, de pergaminho, fibras vulcanizadas ou fibras de vidro. De
preferéncia as ultimas folhas mencionadas néo sdo impregnadas com qualquer resina de
endurecimento por calor, mas a resina de endurecimento por calor das folhas situadas
por cima fara com que estas folhas entrem na fase de laminagem, onde todas as folhas

sdo ligadas em conjunto.

Geralmente o termo laminado de pos-formagdo significa um laminado que é tdo flexivel
que pode ser formado, pelo menos em certa medida, apds a sua produgdo. As qualidades
comuns de laminados decorativos de endurecimento por calor sdo muito quebradicas e

ndo podem ser vistas como laminados de pos-formacio.

Habitualmente o laminado de pés-formagdo inclui, pelo menos, uma fotha de papel
superior transparente, feita de o-celulose e impregnada com uma resina de
endurecimento por calor, de preferéncia, resina de formaldeido-melamina. Esta camada,
designada por camada de cobertura, destina-se a proteger do atrito uma folha de

decoragdo que esta por baixo da mesma.

Muitas vezes, pelo menos uma das folhas de papel do laminado de pds-formagdo
unpregnada com resina de endurecimento por calor, de preferéncia a superior, ¢
revestida com particulas duras, por exemplo silica, 6xido de aluminio e/ou carboneto de
silicio com uma dimensdo média de particula de cerca de 1-80 um, de preferéncia cerca

de 5-60 um distribuidas igualmente sobre a superficie da folha de papel.



Numa forma de realizagfio preferida as particulas duras sio aplicadas na superficie de

papel impregnada com resina antes de a resina ter secado.

As particulas duras melhoram a resisténcia do laminado ao atrito. As particulas duras
sdo usadas do mesmo modo que na produgdo de laminados que sdo sujeitos a um uso

intenso, tais como os laminados para soalhos.

A resisténcia ao atrito dos laminados de pés-formacio ¢ testada de acordo com a norma
Europeia EN 438-2/6:1991. De acordo com esta norma o atrito da folha decorativa do
laminado acabado para o chamado ponto-IP (ponto inicial) é medido onde se inicia o

atrito.

Apropriadamente, o valor IP situa-se no intervalo de 3.000-20.000, de preferéncia

3.000-10.000 revolugdes.

Assim, o processo de fabrico de acordo com o presente invento torna possivel produzir
perfis revestidos de laminado com o mesmo padrao de superficie e sensivelmente com a

mesma resisténcia ao atrito que os laminados para soalho a que se destinam.

E claro que o padrio dos perfis também pode ser adaptado a outros materiais de
revestimento de soalho além dos revestimentos de soalho laminados, tais como

revestimentos de soalho de parquet e revestimentos de soalho de plastico macio.

O presente invento serd ainda explicado em conexdo com a forma de realizacdo
exemplificada abaixo e figuras anexas, das quais a figura | mostra um laminado 1 de
pds-formagéo colado a um suporte longitudinal 2. A figura 2 mostra um perfil de
dilatagdo 3 com um laminado de pés-formagdo 1 colado ao mesmo, enquanto a figura 3
ilustra um perfil de acabamento 4 com um laminado de pds-formacio colado ao mesmo.
Finalmente a figura 4 mostra um perfil de transi¢do 5 com um laminado de pos-

formagéo colado ao mesmo.



Nas figuras a espessura do laminado de pos-formagdo | foi ampliada quando comparada
com a dimensdo do suporte 2 e, respectivamente, os perfis 3-3, para melhor ilustrar que

um laminado de pés-formagédo 1 ¢ colado respectivamente, ao suporte 2 € aos perfis 3-3.

E claro que as figuras 1-4 apenas mostram uma forma de realizac@o do suporte 2 e dos
perfis 3-5, respectivamente, que podem ser produzidos de acordo com a invencdo. Sio

possiveis varios outros desenhos.

Exemplo

Um rolo do chamado papel de cobertura transparente de a-celulose com um peso de
superficie de 25 gr/m® foi impregnado com uma solugdo aquosa de resina de
formaldeido-melamina para um teor de resina de 70 por cento por peso calculado com
base em papel impregnado seco. Imediatamente apds a impregnacgéo foram aplicadas ao
lado superior do papel particulas de 6xido de aluminio com uma dimensdo média de
particula de 50 pm, numa quantidade de 7 gr/m?® por meio de um rolo de suporte

colocado sobre a trama de papel.

Deste modo, as particulas de aluminio duras foram aplicadas na resina de formaldeido-

melamina que ainda néo tinha secado.

A trama de papel impregnada foi entdo alimentada continuamente para uma estufa de
aquecimento onde o solvente foi evaporado. Ao mesmo tempo a resina foi parcialmente
tratada para o chamado estdgio B. Em consequéncia, as particulas de 6xido de aluminio
foram incluidas na camada de resina e, portanto, concentradas a superficie do produto
obtido que ¢ normalmente chamado pré-impregnado. Em seguida a trama de pré-

impregando obtida foi novamente feita passar nos rolos.

Um rolo do chamado papel decorativo ndo transparente convencional com um padréo
decorativo impresso no mesmo e com um peso de superficie de 80 gr/m” foi tratado do
mesmo modo que o papel de cobertura, excepto no que se refere ao facto de nio terem
sido aplicadas particulas de 6xido de aluminio e de que o teor de resina era de 50% por

peso, calculado em relagéo a papel impregnado seco.



Utilizou-se um rolo de pergaminho ndo impregnado com um peso de supertficie de 120

gr/m* na produgéo do laminado de pos-formagéo.

As duas tramas pré-impregnadas com resina de formaldeido-melamina e a trama de
pergaminho ndo impregnado foram comprimidas entre duas faixas de pressdo de uma

prensa de laminagem continua para um laminado decorativo de pés-formacio.

No momento da compressdo uma trama pré-impregnada de a.-celulose foi colocada por
cima com o lado contendo as particulas duras voltado para cima. Por baixo seguiu-se
uma trama pré-impregnada de papel decorativo ¢ na base uma trama de pergaminho. As
tramas pré-impregnadas e a trama de pergaminho foram comprimidas em conjunto a

uma presséo de 35 kp/cm” e a uma temperatura de [70°C.

O laminado decorativo de pos-formagdo obtido foi cortado com roletes cortantes em

tiras de comprimento e largura apropriados.

Um suporte longitudinal 2 com uma sec¢dio transversal rectangular e dois bordos
arredondados opostos de acordo com a figura 1 foi maquinado a partir de uma prancha
de fibra por meio de uma méquina fresadora. A prancha de fibra era uma prancha
resistente & 4gua com a designada qualidade MDF (qualidade de prancha de fibra de

média densidade) de alta densidade feita de fibras finamente divididas.

Uma tira de laminado de pos-formagdo 1 foi colada sob calor e pressdo ao suporte
longitudinal 2 com uma cola resistente ao calor e a4 humidade. A pressdo foi regulada
com rolos que comprimiram o laminado contra o suporte e a temperatura foi regulada

com bocais de aquecimento que sopraram uma corrente uniforme de ar quente.

Um perfil de dilatagdo 3 de .acordo coma figura 2 foi maquinado a partir do suporte

revestido com laminado, por fresagem.




Em vez disto, a partir do mesmo suporte podem ser produzidos dois perfis
acabamento 4 de acordo com a Figura 3 ou um perfil de transicio 5 de acordo com a

Figura 4. Isto resulta numa producdo racional e com economia de custos.

Foi medida a resisténcia ao atrito do laminado de pos-formacio obtido. Em seguida foi

obtido um valor para o ponto IP que se cifrou em 7.000 revolucdes.

O presente invento ndo estd limitado as formas de realizacio reveladas. uma vez que
estas podem ser modificadas de diferentes modos dentro do ambito do presente invento,

tal como definido nas reivindicagdes.

Lisboa, {3 SET. H%J " Ao
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REIVINDICACOES | (

1. Processo para a produgdo de uma tira de revestimento de soalho. tal como um
perfil de dilatagdo (3), um perfil de transigdo (5) ou um perfil de acabamento (4). que
compreende, de preferéncia, a colagem por calor e por pressdo de um laminado fino e
decorativo de endurecimento por calor (1) de qualidade de pos-formacdo que possui
uma resisténcia ao atrito medida de acordo com a EN 438-2/6:1991 como o valor [P
>3.000 revolugdes, de preferéncia >6.000 revolugdes, num suporte longitudinal (2),
suporte esse que possul uma secgdo transversal rectangular e, pelo menos, dois bordos
opostos arredondados, pelo que o laminado de pés-formagio (1) numa s6 peca € colado
no lado superior e nos dois lados do compriménto do suporte (2) via bordos
arredondados, apds o que um ou mais perfis para soalho (3, 4, 5) com uma sec¢do
transversal igual ou diferente sio maquinados a partir do suporte revestido com o

laminado (2).

2. Processo de acordo com a reivindicagdo 1 caracterizado por se utilizar um

suporte (2) resistente a agua.

3. Processo de acordo com as reivindicagdes 1 ou 2, caracterizado por o laminado
de pos-formagdo (1) consistir em, pelo menos, uma folha de papel monocromatica ou
com um padrdo, impregnada com uma resina de endurecimento por calor, de preferéncia
resina de formaldeido-melamina e, de preferéncia, uma ou mais folhas que consistem,
por exemplo, em pergaminho, fibras vulcanizadas ou fibra de vidro as quais, de

preferéncia, ndo sdo impregnadas com uma resina de endurecimento por calor.

4, Processo de acordo com qualquer das reivindicagdes 1-3, caracterizado por o
laminado de pos-formagéo (1) incluir, pelo menos, uma folha de papel transparente
superior, chamada cobertura de a-celulose impregnada com uma resina de

endurecimento por calor, de preferéncia, resina de formaldeido-melamina.

5. Processo de acordo com qualquer das reivindicagdes 1-4, caracterizado por, pelo

menos, uma das folhas de papel do laminado de pés-formagio (1) ser impregnada com




resina de endurecimento por calor, de preferéncia, pelo menos. a fotha superior ser
revestida com particulas duras, por exemplo silica, 6xido de aluminio e/ou carboneto de
silicio com uma dimensdo média de particulas de 1-80 um, de preferéncia cerca de 5-60

pm. igualmente distribuidas sobre a superficie da folha de papel.

6. Processo de acordo com qualquer das reivindicages 1-5, caracterizado por o
valor IP se situar no intervalo de 3.000-20.000 revolucdes, de preferéncia 3.000—10.000

revolucdes.

7. Processo de acordo com qualquer das reivindicacdes 1-6. caracterizado por o

suporte (2) consistir numa prancha de fibra ou numa prancha de particulas.

Lisboa, 13 SET. 2000 ,-e\’ st\ AD
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