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(57) Resumo: APARELHO DE MOLDE DE CILINDRO PARA USO
EM UMA MAQUINA DE FABRICAGAO DE CILINDRO, METODO
PARA AUMENTAR A QUANTIDADE DE TORQUE TRANSFERIDO A
PARTIR DE UMA COMPOSICAO DE FABRICACAO PARA UM
MOLDE DE CILINDRO OU CRIVO EM UMA MAQUINA DE
FABRICACAO DE CILINDRO E MAQUINA PARA A PRODUCAO DE
PRODUTOS DE PAPEL OU PARA PRODUTOS DE FIBRA DE
CIMENTO. A presente invengéo refere-se a um aparelho para uso em
uma maquina de fabricagdo de cilindro tendo uma sapata (28) com
uma superficie de presséo de formato cancavo que forma uma relagao
substancialmente de encaixe com um molde de cilindro (14) ou crivo. A
superficie de pressdo de formato céncavo da sapata aumenta a
quantidade de envolvimento que uma composigéo de fabricagéo (16)
tem sobre o molde de cilindro ou crivo, desta forma aumentando a
quantidade de atrito gerada entre a composigéao de fabricagéo (16) e o
molde de cilindro (14) ou crivo. O aumento do atrito resulta em uma
maior transferéncia de torque entre a composi¢éo de fabricagdo e o
molde de cilindro ou crivo.
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“APARELHO DE MOLDE DE CILINDRO PARA USO EM UMA MAQUINA DE
FABRICAGCAO DE CILINDRO, METODO PARA AUMENTAR A QUANTIDADE DE
TORQUE TRANSFERIDO A PARTIR DE UMA COMPOSICAO DE FABRICAGCAO PARA
UM MOLDE DE CILINDRO OU CRIVO EM UMA MAQUINA DE FABRICAGAO DE
CILINDRO E MAQUINA PARA A PRODUGCAO DE PRODUTOS DE PAPEL OU PARA
PRODUTOS DE FIBRA DE CIMENTO”

Antecedentes da Invencgdo
Campo da Invengao

A presente invencdo refere-se, de uma maneira geral,
a moldes de cilindro em maguinas péra a fabricacdo de papel e
outras aplicag¢des industriais tais como a fabricagdo de cimento
de fibra (FC) e, mais especificamente, a um prendedor reclinado
estendido com uma sapata de pressdo na secgado de formagdo de um
molde de cilindro, que substitui o rolo reclinado tradicional
para transmitir mais efetivamente um torgue a partir de uma
composicdo de fabrica¢do para um molde de cilindro ou crivo.
Antecedentes da Invengao

Tipicamente, durante o processo da fabricagao- de
produtos de papel tais como, mas ndo limitado a papel, papelaoc e
cartolina, uma trama de fibra celulésica é formada pelo depdsito
de uma pasta fluida fibrosa, isto ¢é, uma dispersdo aquosa de
fibras de celulosé, por sobre uma composigdo de formacdo mével na
secdo de formacdo de uma maguina para a fabricacdo de papel. Uma
grande quantidade de &gua é drenada a partir da pasta fluida
através da composigdo de formagdo, deixando a trama de fibra
celuldésica sobre a superficie da composigdao de formagdo.

A recém formada trama de fibra celulédsica procede a
partir da secdo de formacdo para uma segdo de prensagem, a qual
inclui uma série de pincas de pressdo. A trama de fibra

celulésica passa através das pingas de pressdo suportada por uma
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composig¢ao de prensagem, ou, como € constantemente o caso, entre
duas das tails pingas de pressdo. Nas pincas de pressdo, a trama
de fibra celuldésica é sujeita a forgas de compressdo as quails
espremem a agua das mesmas, e a qual adere as fibras celulédsicas
na trama, uma a outra, para tornar a trama de fibra celuldsica em
uma folha de papel. A &gua é aceita pela composicdo ou pelas
composigdes de prensagem e, idealmente, ndo retorna para a folha
de papel.

A folha de papel finalmente procede para uma segdo
de secagem, a qual inclui pelo menos uma série de tambores ou
cilindros de secagem rotativos, os quais sdo 1internamente
aquecidos a vapor. A recém formada folha de papel é direcionada
em uma trajetdria em espiral sequencialmente em volta de cada uma
das séries de tambores por uma composicdo de secagem, a qual
mantém a folha de papel proximamehte contra as superficies dos
tambores. Os tambores aquecidos reduzem o conteldo de &gua da
folha de papel até um nivel desejado através da evaporagao.

Atualmente, h& varias maneiras para a formacao
continua de uma folha de papel, de papeldo e de cartolina. Por
exemplo, as folhas de papel continuas podem ser formadas usando
um numero de sec¢des de formagao separadas. Todavia, o montante de
capital requerido para a 1instalagdo de uma m&quina para a
fabricacdo de papel de fundigdo miltipla é alto e as vezes a
mudanca ndo é algo vidvel por causa do capital total requerido.
Adicionalmente, os requerimentos no que diz respeito a espacgos
mais amplos s&0 necessarios para este tipo de maquina para a
fabricacdo de papel. Um outro fator a ser considerado quando da
escolha de qual processo de formacao a ser usado pode ser o peso
do papeldo a ser produzido ou as propriedades do papeldo a ser

desenvolvido. Em conformidade, em algumas aplicag¢des, o uso de um
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molde de cilindro na formagcd&o é algo desejavel.

O principio da formagdo de folhas usando um molde de
cilindro é representado na Figura 1 e é o seguinte. Um cilindro
horizontal (um molde de cilindro ou crivo) 14 tendo uma manga de
composicéo trancada €& arranjado para girar submerso em
aproximadamente trés quartos em um contéiner (tonel) 22 de papel
ou de outro estoque 20 de tal maneira gque um pequeno arco da
circunferéncia do cilindro esteja acima do nivel de estoque. O
estoque neste caso é definido como uma suspensdo fibrosa e agua.
A fibra pode ser celulose, sintética ou natural. Outros aditivos
tais como particulas °~ inorgdnicas necessarias para o
desenvolvimento das propriedades do produto também podem estar
presentes. A &gua 21 associada com a suspensdo fibrosa drena
através da manga de composicd&o trancada resultando em uma camada
de fibras depositada sobre a superficie da manga da composigao. A
drenagem ocorre por causa de uma diferenga nos niveis de agua
entre o estoque no tonel 22 e o remanso 23 no lado de dentro do
molde 14. A diferenca é conhecida como a cabeca de fabricacgao.

Uma composigdo moével ou uma “composigao de
fabricacao” 16 é entdo prensada por meio de um rolo reclinado 12
em contato com o molde de cilindro 14, aproximadamente, na sua
posi¢cdo superior. Fazendo isto, uma camada de fibras (trama
fibrosa ou suspensado fibrosa) que foi formada sobre a manga da
composicdo é transferida ou presa a composigao de formagdo 16 e
se move para longe da manga da composigdo com a composigdo 16. A
camada fibrosa 18 formada sobre a manga da composigdo ¢é
transferida para a composicdo de fabricagcdo 16 quando do contato
em virtude do fato que a composigdo de fabricagdo 16 € menos
porosa e mais suave do que a manga da composig¢do, em consequéncia

do qual a pressdo atmosférica facilita a transferéncia. Conforme
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o rolo reclinado 12 comprime a composic¢do de fabricacdo 16 contra
a manga da composigdo sobre o molde de cilindro ou crivo 14, a
composicdo de fabricagdo 16 desempenha fungdes multiplas. A
composicdo 16 coleta a camada de trama fibrosa uUmida 18 para féra
da superficie da ménga sobre o molde de cilindro 14. A composicgdo
de fabricacdo 16 também atua como uma correia motora para toda a
secdo de formacdo e de prensagem. Finalmente, a composigdo de
fabricacéo parcialmente desidrata a camada (s) fibrosa
proporcionando alguns volumes vazios ou receptéculos no interior
da composicdo para onde a Agua vai, que é& entdo prensada para
fora ou removida a vacuo a partir da camada(s) fibrosa. Uma vez
que o molde de cilindro 14 ndo é tipicamente conectado aos meios
de operagdo, a composigdo de fabricagdo 16 é a fonte de rotagao
para o molde de cilindro 14. Uma vez que a trama fibrosa 18 &
transferida para a composigcdo de fabricagdo 18, as mangas do
molde de cilindro 14 sdo lavadas por pulverizadores e qualquer
material fibroso ndo transferido para a composicdo de fabricacgao
16 entra no reservatdério de fibra e estoque 20 para uso na
formagcdo de uma nova camada 18.

Conforme representado na Figura 2, um numero destas
unidades pode ser posicionado em série resultando em uma maquina
de muiltiplos cilindros. Em uma maquina de multiplos cilindros,
uma trama ou uma folha de mialtiplas pregas ¢é continuamente
produzida. Cada unidade de formacdo tipicamente tem a sua prépria
alimentacdo de estogque e um método para remover a agua de
drenagem a partir do interior de tal maneira que, na verdade,
cada um dos moldes de cilindro é uma unidade de formag¢ao de trama
separada, por eles préprios. Conforme a composicdo de fabricacgdo
passa através de unidades sucessivas, camadas adicionais de

fibras sdo transferidas ou reclinadas para a trama fibrosa que ja
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estd aderida as composig¢des de fabricagdo.

A formagcdo de molde de «cilindro do tipo acima
descrito também pode ser usada na produgdo de placas de fibra de
cimento (FC). Na industria de FC a formac&o de molde de cilindro
é conhecida como o© processo de “Hatscheck”. Neste processo, uma
pasta fluida cementosa é inicialmente formada a partir de agua,
fibra celulésica, silica, cimento e outros aditivos selecionados
para comunicar propriedades particulares ao produto de acordo com
a aplicacdo intencionada. Similarmente a fabricacdo de papel, uma
manga de cilindro ou um molde é imerso em um tonel que contém a
pasta fluida. O cilindro gira conforme o mesmo é progressivamente
operado pelo percurso inferior de uma composicao de fabricacgdo.
Conforme a composicdo de fabricagdo passa sobre o cilindro e
entra em contato com a tela da trama do cilindro, uma camada de
pasta fluida forméda sobre a tela é transferida para a composigao
de fabricacdo. Conforme na fabricagcdo de papel, um numero destas
unidades pode ser posicionado em série resultando em uma maquina
de mualtiplos cilindros. Este processo pode ser aplicado para
fabricar numerosos tipos de produtos de FC usados na industria da
construcdo tais como, mas ndo limitados a placas de FC e tubos de
FC.

VArios tipos de molde de cilindro e de arranjos de
tonéis existem atualmente. No que diz respeito a este fato, um
molde de cilindro tipico é construido em volta de um nucleo de
ferro fundido sobre o qual sdo presos raios de suporte conhecidos
como aranhas. As aranhas suportam aros concéntricos a periferia
do lado de fora, os gquais tem ranhuras para transportar hastes
tendo aproximadamente 1 centimetro em didmetro e Sao
aproximadamente 3.5 <centimetros afastados uns dos outros,

paralelos ao eixo do fuste de coluna central. Um fio continuo é
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trangado em volta do cilindro. Este esqueleto é tradicionalmente
coberto com um fio de aco inoxidavel, tipicamente em uma
variedade de malha de 30 ou de 50. Mangas sintéticas,
frequientemente fabricadas de bolietileno (PE), fluoreto de
polivinilideno (KYNAR®) e de sulfeto de polifenileno (RYTON®,
PPS), etc., sdo tipicamente trancadas e sao instaladas por sobre
o0 molde de cilindro ou crivo com o objetivo de aumentar o suporte
da fibra éssim como controlar a formagdo pelo controle da
drenagem. Todavia, as propriedades e os padrdes de trangar das
mangas sintéticas podem tornar dificil com que a composicdo de
fabricacdo opere o molde de cilindro devido a um atrito reduzida
entre o molde e a composi¢do. A habilidade da composigdo de
transmitir torque para o molde, algo gque resulta na rotacdo do
molde, é afetada por tensdo (pressdo a partir do rolo reclinado)
e pela quantidade de contato entre o rolo reclinado e o molde,
ambos os quais afetam a quantidade de atrito entre os dois.
Portanto, um meio aperfeigoado ¢é necessario para aumentar o
atrito e o 'torque de transferéncia efetivamente a partir da
composicdo de fabricagdo para o molde dé cilindro com o objetivo
de operar todos os moldes de cilindro.

Embora, conforme previaﬁente declarado, varios tipos
de moldes de cilindro e de arranjos de tonéis existam, estes nao
serdo discutidos em detalhes uma vez que a presente invenc¢do pode
ser igualmente aplicada a varios moldes de cilindro e arranjos de
tonéis.

Dispositivos anteriores n&o foram desenvolvidos para
aumentar a habilidade da composig¢do de fabricagdo para operar um
molde de cilindro ou crivo em um molde de cilindro.bPor exemplo,
a patente norte-americana No. 5.695.612 revela uma pré-prensagem

para uma trama de papel em uma maquina para a fabricagédo de papel
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gue usa uma sapata de pressdo em conjunto com um elemento de
suporte para aplicar uma pressdo a uma trama de papel. A trama
passa entre a sapata de carga e o elemento de suporte e ¢&
preferivelmente posicionada entre dois fios ou composi¢des. Um
meio é usado para aplicar pressdo na sapata de carga para remover
dgua a partir da trama de papel. O meio também pode ser passado
através de canais na sapata de carga para lubrificar a superficie
frontal da placa de trama da sapata de carga. Aqui, a sapata de
carga ndo é usada em conjunto com um molde de cilindro ou crivo.
A funcido da sapata de carga n&o ¢é aumentar o atrito entre uma
composicdo de fabricag¢do e um molde de cilindro dai, portanto
aumentando a habilidade da composicgdo de fabricacdo de operar um
molde de cilindro ou crivo em um molde cilindrico.

Similarmente, o pedido de patente internacional
publicado sob o No. WO 01/51703 revela um método e um dispositivo
para a pré-prensagem de uma trama de papel durante a formagdo da
trama. Uma trama de papel ou de papeldo é posicionada entre um
par de fios de formagdo. Em varias realizagdes, o sanduiche dos
fios de formacdo e da trama de papel entdo passa através de uma
ou mais pingas de pressdo onde as pingas de pressdo podem ser um
ou mais rolos de pingas ou uma pinga de pressdo estendida a qual
tem uma sapata de pressdo para pressionar a trama ao longo de uma
porcdo do comprimento da trama. Mais uma vez, a sapata de pressao
neste caso nao aumenta o atrito entre uma composigao de
fabricacdo e um molde de cilindro, dai, portanto aperfeicoando a
habilidade da composi¢cd&o de operar o molde de cilindro em um
molde de cilindro.

A patente norte-americana No. 4.308.097 revela um
molde de trama de papel para produzir uma trama de papel ou uma

suspensdo sobre um fio. O molde compreende uma sapata convexa com



10

15

20

25

30

8/17

uma abertura através da qual a suspensdo em polpa sai por sobre
uma superficie deslizante da sapata. A configuragdo que usa este
molde ainda usa rolos reclinados para pressionar para fora as
tramas e para reclind-las em uma composigdo de transportacdo (de
fabricacdo). O molde ndo substitui o rolo reclinado e nao tem uma
relacdo de ‘“mordedura” (onde a sapata em conjunto com os
elementos de suporte aplica pressdo a trama fibrosa) com o molde
de cilindro.

Na patente norte-americana No. 4.880.500 uma maquina
para a fabricagdo de papel é modificada pela substituicdo de um
rolo reclinado rotativo convencional por um dispositivo reclinado
estaciondrio. O dispositivo reclinado estacionadrio tem um membro
com uma superficie superior de forma convexa, curvada e entalhada
sobre a qual a trama desliza. O dispositivo reclinado curvado de
forma convexa ndo se encontra em uma relacdo de “mordedura” com o
molde de cilindro entdo o dispositivo ndo é usado para aumentar o
atrito e o torque de transferéncia a partir da composicgdo de
fabricacdo para um molde de cilindro com o objetivo de girar o
molde.

E por ultimo, a patente norte-americana No.
4.919.760 revela um molde de trama para uma magquina para a
fabricacdo de papel tendo um fio superior e um fio inferior. Uma
sapata de formagdo é encaixada no lado de dentro do laco do fio
inferior e depois de um primeiro rolo de formag&o na diregao do
percurso da trama, e guia a parte da zona de desidratacdo dos
fios gémeos. A sapata de formagdo tem um tombadilho curvado de
forma convexa para guiar o lago de fio inferior. O posicionamento
da sapata de formagdoc na maquina para a fabricacdo de papel
facilita a remocdo de &agua e facilita a coleta de agua a partir

da trama, sem suc¢do. Ao invés, a agua é coletada e removida com
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base em energia cinética e, parcialmente, com base em gravidade.
A sapata de formacdo tendo um tombadilho curvado de forma convexa
ndo se encontra em uma relacdo de “mordedura” com um molde de
cilindro. Portanto, o dispositivo ndo é usado para aumentar o
atrito e o torque de transferéncia a partir de uma composig¢do de
levantamento para um molde de cilindro com o objetivo de girar o
molde.

Em conformidade, h& a necessidade de um prendedor
reclinado estendido que tenha uma sapata de pressdo para uso
sobre um molde de cilindro, que aumente a reclinacdo para um arco
maior da composicdo de fabricagdo de tal maneira para aperfeigoar
a habilidade da composicdo para operar o molde(s) de cilindro ou
crivo(s) pelo aumento do atrito entre os dois.

Sumé&rio da Invencao |

E um objetivo da presente invengdo proporcionar um
prendedor reclinado estendido sobre um molde de cilindro com o©
objetivo de aumentar a quantidade de envolvimento gque uma
composicdo de fabricacdo tem sobre um molde de cilindro em uma
maquina de molde de cilindro, dai, portanto transferindo o torque
mais efetivamente a partir da composicdo de fabricagao para O
molde de cilindro.

A presente invengdo € direcionada a um aparelho para
uso em uma maquina de molde de cilindro. Uma sapata é
proporcionada tendo uma superficie de pressdo de formato cdncavo
que forma uma relagdo de encaike com um molde de cilindro ou
crivo. A superficie de pressao de formato céncavo aumenta a
guantidade de envolvimento que uma composicao de fabricagdo tem
sobre um molde de cilindro ou crivo dai, portanto, aumentando a
quantidade de atrito gerada entre a composigao de fabricagdo e ©

molde de cilindro ou crivo. O aumento do atrito resulta em um
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aumento da transferéncia de torque. O aparelho compreende em
adicdo um meio de carga para aumentar ou para reduzir a presséao
sobre a sapata e um meio para ajustar a pressdo sobre uma porgao
desejada da sapata.

Um outro aspecto da presente invencdo é um método
para aumentar a quantidade de envolvimento gue uma composicgao de
fabricacdo tem sobre um molde de cilindro ou crivo. O método
compreende proporcionar uma sapata tendoA uma superficie de
pressdo de formato céncavo que forma uma relacdo de encaixe com
um molde de cilindro ou crivo e que aumenta a guantidade de
envolvimento que uma composicdo de fabricacdo tem sobre um molde
de cilindro ou crivo. O aumento do envolvimento da composigao
resulta em um aumento de atrito que é gerado entre a composigdo
de fabricacdo e o molde de cilindro ou crivo. O aumento de atrito
resulta em um aumento da transferéncia de torque. O método
compreende, em adig&o, proporcionar pressdo para a sapata de
pressdo com o objetivo de fazer com gque a composigdo de
fabricacdo opere o molde de cilindro ou crivo.

As varias caracteristicas de 1inovagao as quais
caracterizam a invencdo sdo particularmente indicadas nas
reivindicacdes em anexo as gquals formam parte desta revelacdo.
Para um melhor entendimento da invengdo, das suas vantagens
operacionais e dos seus objetivos especificos conseguidos com ©
seu uso, referéncia é feita ao material descritivo acompanhante
no qual as realizacgdes preferidas da invencéo.séo ilustradas nos
desenhos acompanhantes nos quals os componentes correspondentes
sdo identificados pelas mesmas referéncias nuﬁéricas.

Breve Descricao dos Desenhos
A seguinte descri¢do detalhada, dada como um meio de

exemplo e ndo intencionada para limitar a presente invengao
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somente a 1isto, serd mais bem apreciada em conjunto com os
desenhos acompanhantes, nos quais os numerais de referéncia
denotam elementos e partes similares, nas gquais:

a Fig. 1 é uma vista de secgao transversal de um
molde de cilindro convencional utilizando um rolo reclinado de
borracha macia tradiéional;

a Fig. 2 é uma vista em secgdo transversal de uma
maquina de maltiplos cilindros;

a Fig. 3 é uma vista de segdo transversal de um
molde de cilindro com um prendedor reclinado estendido tendo uma
sapata de pressdo de acordo com uma realizacdao da presente
invencao;

a Fig. 4 ¢é uma vista em segéo transversal
representando um posicionamento de uma sapatd de pressdo sobre um
molde de cilindro de acordo com uma realizacdao da presente
invencgéao;

a Fig. 5 ¢é uma vista de secgdo transversal
representando um outro posicionamento de uma sapata de pressao
sobre um molde de cilindro de acordo com uma realizacdo da
presente invencgdo; e

a Fig. 6 é uma vista de secdo transversal ampliada
da configuracdo de sanduiéhe no prendedor reclinado estendido.
Descricdo Detalhada das Realizagdes Preferidas

A presente invengao estd relacionada a um prendedor
reclinado estendido tendo uma sapata de pressdo que substitui o
rolo reclinado convencidnal sobre um molde de cilindro de uma
maquina de molde de cilindro. As possiveis aplicagbes para a
presente invencgdo incluem a produgdo de produtos de papel tais
como, mas ndo limitados a, papel, papeldo e cartolina. A presente

invencdo também pode ser usada para produzir produtos de fibra de
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cimento (FC) tais como, mas ndo limitados a placas ou tubos de
FC.

Na seguinte descrigdo os caracteres com referéncias
similares designam partes similares ou correspondentes em todas
as Figuras. Nas Figuras, as setas indicam a direg¢do de rotacgao
dos elementos assim como indicam a direcdo do percurso da
composigdo de fabricagdo 16 que é a partir da esquerda para a
direita.

Conforme aqui usado o molde de cilindro é sindnimo
com crivo e molde; a composigdo de fabricacdo é sindénima com a
composicdo e a composigcdo de prensagem; a trama fibrosa ¢é
sindnima com trama; e a sapata de pressdo é sindnima com sapata.

A Fig. 1 representa uma maquina de molde de cilindro
convencional 10 usada para formar uma trama fibrosa usando um
rolo reclinado de borracha macia e tradicional 12. A Fig. 3
representa uma maquina de molde de cilindro 26 com o rolo
reclinado tradicional substituido por um prendedor reclinado
estendido tendo uma sapata de pressdo 28. A substituig¢do do rolo
reclinado 12 com um prendedor reclinado estendido tendo uma
sapata de pressdo 28 aumenta a area da superficie de pressao 29
(superficie cbéncava) em contato com a composicdo de fabricacgédo
16. Pelo aumento da superficie de pressdo 29 em contato com a
composicdo de fabricagdo 16, a quantidade de envolvimento que a
composicdo de fabricagdo 16 tem sobre um molde de cilindro ou
crivo 14 é aumentada e assim sendo mais torque e mais poténcia
operacional pode ser transmitida a partir da compbsigéo de
fabricacdo 16 para o molde de cilindro 14.

Na Fig. 1, a area de contato entre o rolo reclinado
12, a composicdo de fabricagdo 16 e o molde de cilindro 14 ocorre

no prendedor reclinado 20 sobre uma regido pequena e discreta.
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Conforme a composig¢do de fabricagdo 16 percorre através do
prendedor reclinado 20 e pressdo é aplicada pelo rolo reclinado
12, torque é transferido a partir da composigdo de fabricagdo 16
para o molde de cilindro 14 resultando na rotagdo do molde de
cilindro 14. Todavia, a adigdo das mangas sintéticas sobre o
molde de cilindro 14 em conjunto com a pequena &rea de contato
entre a composicdo de fabricag¢do 16 e o molde de cilindro 14,
resultam em um atrito reduzida, tornando dificil para a
cdmposigéo de fabricacdo 16 operar (girar) o molde 14.

A sapata de pressdo do prendedor reclinado estendido
28 na Fig. 3 tem uma superficie de pressdo de formato cdncavo 29
de tal maneira a formar uma relacdo de encaixe com o molde de
cilindro 14. O formato cdbéncavo da superficie de pressdo 29
aumenta a A4rea da composigdo de fabricagcdo 16 em contato com o
molde de <cilindro 14 devido ao aumento que a quantidade de
envolvimento da composicdoc de fabricagdo 16 tem sobre o molde de
cilindro 14. Este aumento no envolvimento resulta em um aumento
de atrito entre o molde de cilindro 14 e a composicao de
fabricacdo 16 e uma habilidade aumentada da composicdo (16) para
operar (girar) o molde 14. Adicionalmente, a desidratacao da
trama fibrosa 18 ¢é aperfeiccada devido a &area aumentada da
superficie de pressdo 29 em contato com a composicdo de
fabricacdo 16 e o periodo de tempo estendido que a trama fibrosa
18 e a composicdo de fabricacdo 16 ficam em contato.

A quantidade de envolvimento que a composigdo de
fabricacdo 16 tem sobre o molde de cilindro 14 é afetada de duas
maneiras: 1) o tamanho da superficie de pressdo 29 da sépata de
pressdo 28 em contato com a composigdo de fabricacao 16; e 2) o
posicionamento em forma de circunferéncia da sapata de pressao 28

em relacdo ao molde de cilindro 14. Assim sendo, uma maior
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superficie de ©pressdo 29 em contato com a composigdo de
fabricacdo 16 resulta em um envolvimento aumentado da composicao
de fabricacdo 16 e em um atrito aumentada sobre o molde 14. Uma
superficie de pressdao 29 menor em contato com a composigdo de
fabricacdo 16 resulta em um envolvimento reduzido da composicéo
de fabricacdo 16 e em um atrito reduzida entre o molde 14 e a
composigdo 16.

Todavia, o envolvimento e o atrito da composigdo de
fabricacdo também pode ser afetado pelo posicionamento em forma
de circunferéncia da sapata de pressdo 28 em relagdo ao molde de
cilindro 14. Por exemplé, de acordo com uma realizagdo da
presente invengdo, a sapata de pressdo 28 é posiciocnada bem alta
sobre o molde de cilindro 14 conforme é representado na Fig. 4.
Nesta configuragdo, a quantidade de envolvimento da composigdo de
fabricagdo 17 sobre o molde de ﬁilindro 14 é igual a area da
superficie de pressdo 29 em contato com o molde 14. Mas, quanto
mais embaixo do molde de cilindro 14 na direcdo da rotagao que a
sapata de pressdo 28 for posicionada, também afeta o envolvimento
da composig¢do de fabricacdo 16. Na Fig. 5, a qual representa um
outro aspecto da presente invengdo, a sapata de pressao 28 &
posicionada embaixo do molde de <cilindro 14 na direcdo de
rotacdo. Estas configurag¢des que causam com que as porgdes 21 da
composigcdo de fabricacdo 16 gque ndo estdao em contato com a
superficie de pressdo 29 sejam embrulhadas em volta do molde de
cilindro 14 resultaram em um aumento no envolvimento da
composicdo de fabricagdo 19. Outra vez o aumento do envolvimento
da composicdo de fabricagdo 16 aumenta o atrito entre a
composicdo de fabricagdo 16 e o molde de cilindro 14 resultando
em uma torque de transferéncia e uma poténcia de operacgao

aumentada.
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Ainda mais, a sapata de pressdo 28 é conectada a um
meio de carga 30 tal como, mas ndo limitado a, pneumaticos,
hidrdulicos e/ou molas, ou qualquer combinacdo dos mesmos, de tal
maneira que uma pressdo pode ser aplicada a sapata de pressdao 28
para aumentar o atrito entre a composigdo 16 e o molde 14. A
habilidade de aumentar ou de reduzir a quantidade de pressao
aplicada a sapata de pressdo 28 permite ao usuadrio controlar a
quantidade de pressdo gerada entre a composigdo 16 e o molde de
cilindro 14 e, portanto a quantidade de torque transferido entre
a composigdo 16 e o molde 14. Isto resulta no usuario tendo mais
controle da velocidade na gqual o molde de <cilindro gira.
Adicionalmente, a sapata de pressdo 28 pode ser articulada ou, de
um outro modo, ajustada de tal maneira gque a pressdo aplicada a
sapata 28 pode ser ajustada sobre uma porgdo desejada da sapata
28 tal como a borda principal 32 e a borda posterior 34 da sapata
de pressdo 28.

Uma vez que o prendedor reclinado estendido da
presente invencdo afeta o atrito e assim sendo o torque de
transferéncia entre a composic¢cdo de fabricacdo 16 e o molde de
cilindro 14 de maneiras diferentes, o molde de cilindro pode ter
numerosas configurag¢des. Por exemplo, um atrito aumentada pode
ser conseguida com uma carga mals baixa aplicadé quando uma
sapata de pressdo 28 maior tendo uma &rea de superficie de
pressdo 29 maior em contato com a composicdo de fabricacao 16 é
usada. Alternativamente, um atrito aumentada entre a composicé&o
16 e o0 molde de cilindro 14 também pode ser conseguida usando uma
sapata de pressdo 28 menor com uma carga mais alta aplicada ou
usando uma sapata 28 menor que é posicionada embaixo do molde de
cilindro 14 na direcdo da rotac¢do conforme é representado na Fig.

5. Essencialmente, como serd aparente para aqueles individuos com
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especializa¢do na técnica, uma multiplicidade de configuracgées
gque variam em tamanho, posic¢&o e/ou em pressdo aplicadas a sapata
de pressdo 28, podem ser usadas para se conseguir a quantidade
desejada de torque a ser transferido.

A sapata de pressdo 28 pode ser fabricada com um
material estdvel em nivel de dimensdo e resistente a abras&o tal
como, mas ndo limitado &a: ceré&mica de oxido de zircdnio, metal
com uma superficie de polimero ou inorgdnica ou uma cerémica
sélida. Outros materiais adequados para a sapata de pressio 28
serdo aparentes para aqueles individuos com especializagdo na
técnica. A superficie de pressdo de formato cdncavo 29 da sapata
28 em contato com a composigéo de fabricacéo 16 é
substancialmente lisa de tal maneira que a sapata 28 é baixa em
relagdo o atrito e n&o abrasiva no lado de formacdo da trama néo
fibrosa 25 da composicdo de fabricagcdo 16 e pode ser impermedvel
a liquidos. Essencialmente, conforme representado na Fig. 6, ha
uma configuracdo em forma de sanduiche no prendedor reclinado
estendido que consiste da manga do molde 15, da camada fibrosa
18, da composicdo de fabricacdo 16 e da sapata de pressdo 28. HA
duas forgas de atrito separadas e independentes sobre cada um dos
lados da composicdo de fabricacdo 16. Ha uma forca de atrito 36
entre a sapata de pressdo 28 e a composicdo de fabricacgdo 16 e
uma forga de atrito entre a composigdo de fabricagdo 16/ camada
fibrosa 18 e a manga do molde 15. Portanto, o atrito reduzida
entre a composig&o de fabricacdo 16 e a sapata de pressdao 28 nao
afeta a habilidade da composicdo de fabricag¢do 16 de operar o
molde de cilindro 14. O atrito reduzida entre a sapata de presséao
28 e a composigdo de fabricagdo 16 permite menos energia mecanica
ser usada para operar o molde de cilindro 14 uma vez que o atrito

reduzida resulta em menos energia sendo convertida em calor. O
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atrito reduzida também prolonga a vida util da composigdo de
fabricagcéo porque a superficie da sapata de pressdao 29 é menos
abrasiva e menos destrutiva a composigdo 16.

Finalmente, em qualquer produto que é formado com
miltiplas camadas Umidas por este método, a consolidagdo da
folha, tal como resisténcia, ligagado inter camadas, etc. é algo
importante. Outra vez, uma vez que a trama fibrosa 18 esta sob
uma pressao aplicada por um periodo de tempo maior, o nivel de
valor do produto desejado é aumentado.

Embora as realizacdes ©preferidas da presente
invencdo e as modificac¢cdes da mesma foram aqui descritas em
detalhe, deve ser subentendido que esta inveng¢do ndo é limitada a
tanto, e que outras modificag¢des e variacdes podem ser efetuadas
por um individuo com especializacdo na técnica sem partir a
partir do espirito e do escopo da invencdo conforme definido

pelas reivindicag¢des anexas.
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Reivindicacdes
1. Aparelho de molde de cilindro para uso em uma

maquina de fabricacdo de cilindro, referido aparelho caracterizado

pelo fato que compreende:

uma sapata tendo uma superficie de pressdo de formato
substancialmente cbéncavo formando uma relacdo de encaixe com um
molde de cilindro ou crivo, onde a referida superficie de presséo
de formato coéncavo aumenta a quantidade de envolvimento que uma
composicdo de fabricacdo tem sobre o referido molde de cilindro ou
crivo, desta forma aumentando a quantidade de atrito gerada entre
a referida composigdo de fabricacdo e o referido molde de cilindro
ou crivo resultando em uma maior transferéncia de torque e em
uma maior forca de acionamento transmitida a partir da referida
composigdo de fabricacéo para o referido molde de cilindro ou
crivo.

2. Aparelho de acordo com a reivindicacéao 1,
caracterizado pelo fato que a referida superficie de pressdo de
formato substancialmente c¢éncavo é construida a partir de um
material de dimensdo estavel e resistente a abrasdo.

3. Aparelho de acordo <com a reivindicacdao 2,
caracterizado pelo fato que o referido material de dimensé&o
estdvel e resistente a abrasdo é selecionado a partir do grupo
consistindo de ceramica de 6xido de zircénio, metal com uma
superficie de polimero, metal com uma superficie inorgdnica e
ceramica sdélida.

4. Aparelho de acordo <com a reivindicag¢do 1,
caracterizado pelo fato que a referida superficie de pressédo de
formato substancialmente coéncavo é substancialmente lisa.

5. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 4,

caracterizado pelo fato que a referida superficie substancialmente
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lisa é impermedvel a liquidos.

6. Aparelho de acordo com a reivindicacdo 4,
caracterizado pelo fato que a referida superficie substancialmente
lisa estd em contato com uma composigdo de fabricacdo.

7. Aparelho de acordo com a reivindicacgdo 1,
caracterizado pelo fato que a referida superficie de pressdo de
formato substancialmente céncavo tem uma area de superficie maior
em contato com a referida composicdo de fabricagcdo quando
comparado aquela de um rolo reclinado.

8. Aparelho de acordo <com a reivindicacdo 1,
caracterizado pelo fato que adicionalmente compreende:

um meio de carga para aumentar ou para reduzir a
referida pressdo sobre a referida sapata; e

um meio para ajustar a referida pressdo sobre uma
porcdo desejada da referida sapata.

9. Aparelho de acordo <com a reivindicacéao 8,
caracterizado pelo fato que o referido meio de carga é selecionado
a partir do grupo consistindo de meios pneumdticos, hidréulicos e
molas.

10. Aparelho de acordo com a reivindicacdo 9,
caracterizado pelo fato que o referido meio de carga pode ser
qualquer uma das combinag¢des de referidos meios pneumaticos,
hidrdulicos e molas.

11. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 8,
caracterizado pelo fato que a referida pressdo ajustando o meio é
uma estrutura de articulacgao.

12. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 8,
caracterizado pelo fato que a referida porcdo desejada é uma borda
principal da referida sapata.

13. Aparelho de acordo <com a reivindicagdo 8,
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caracterizado pelo fato que a referida porcdo desejada é uma borda
posterior da referida sapata.

14. Aparelho de acordo <com a reivindicacdo 8,
caracterizado pelo fato que uma quantidade de pressdo aplicada a
referida sapata corresponde a uma quantidade de atrito gerada
entre a referida composicdo de fabricagdo e o referido molde de
cilindro ou crivo.

15. Aparelho de acordo com a reivindicacdo 14,
caracterizado pelo fato que a referida atrito corresponde a uma
quantidade de torque transferido a partir da referida composicéio
de fabricacdo para o referido molde de cilindro ou crivo.

16. Aparelho de acordo <com a reivindicacdao 1,
caracterizado pelo fato que o referido aparelho é wusado na
referida maquina de fabricagdo de cilindro para produzir papel,
papeldo, cartolina, placa de fibra de cimento ou tubos de fibra de
cimento.

17. Método para aumentar a quantidade de torque
transferido a partir de uma composigdo de fabricacdo para um molde
de cilindro ou crivo em uma maquina de fabricacdo de cilindro
caracterizado pelo fato que compreende as etapas de:

proporcionar uma sapata tendo uma superficie de
pressdao que forma uma relagdo, substancialmente, de encaixe com o
referido molde de cilindro ou crivo; e

aumentar uma quantidade de envolvimento que uma
composig¢do de fabricagdo tem sobre o referido molde de cilindro ou
crivo dai, portanto aumentando uma quantidade de atrito gerada
entre a referida composicdo de fabricacdo e o referido molde de
cilindro ou crivo resultando em uma maior transferéncia de torque
e em uma maior forgca de acionamento transmitida a partir da

referida composicdo de fabricagdo para o referido molde de
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cilindro ou crivo.

18. Método de acordo com a reivindicacéo 17,
caracterizado pelo fato que adicionalmente compreende:

proporcionar um meio de carga para aumentar ou para
reduzir a referida pressdo sobre a referida sapata; e

proporcionar um meio para ajustar a referida presséo
sobre uma porgdo desejada da referida sapata.

19. Método de acordo com a reivindicacgéo 18,
caracterizado pelo fato que uma pressdo é aplicada a referida
sapata de pressao.

20. Método de acordo <com a reivindicacdo 17,
caracterizado pelo fato que a referida superficie de pressio tem
uma area de superficie maior em contato com a referida composicdo
de fabricagdo quando comparado a um rolo reclinado.

21. Método de acordo <com a reivindicacdo 18,
caracterizado pelo fato que o referido meio de carga é selecionado
a partir do grupo consistindo de pneumdticos, hidraulicos e de
molas.

22. Método de acordo <com a reivindicacdo 21,
caracterizado pelo fato que os referidos meios de carga podem ser
qualquer combinagdo dos referidos pneumaticos, dos referidos
hidrdulicos e das referidas molas.

23. Método de acordo <com a reivindicacdo 18,
caracterizado pelo fato que o referido meio de ajuste de pressdo é
uma estrutura de articulacéo.

24. Método de acordo <com a reivindicacdo 18,
caracterizado pelo fato que a referida porcdo desejada é uma borda
principal da referida sapata.

25. Método de acordo <com a reivindicacdo 18,

caracterizado pelo fato que a referida porcio desejada é uma borda
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posterior da referida sapata.

26. Método de acordo com a reivindicacéo 18,
caracterizado pelo fato que o referido método ¢é usado para
aumentar a quantidade de transferéncia de torque a partir de uma
composicdo de fabricacdo para um molde de cilindro ou crivo na
producdo de papel, de papeldo, de cartolina, de placa de fibra de
cimento ou de tubo de fibra de cimento.

27. Maquina para a producdo de produtos de papel ou
para produtos de fibra de cimento tendo pelo menos uma composicéo
de fabricacdo e pelo menos um molde de cilindro ou crivo,
caracterizado pelo fato que compreende:

uma sapata carregada tendo uma superficie de presséo
de formato substancialmente cdéncavo localizada em uma posigéo
sobre uma face da circunferéncia externa do referido molde de
cilindro;

na qual a referida sapata aumenta uma quantidade de
envolvimento que a referida composig¢do de fabricag¢do tem sobre o
referido molde de cilindro ou crivo; e

onde a quantidade aumentada de envolvimento aumenta
uma quantidade de atrito gerada entre a referida composigdo de
fabricacdo e o referido molde de cilindro ou crivo dai, portanto
aumentando a transferéncia de torque entre a referida composicéao
de fabricacdo e o molde de cilindro ou crivo e em uma maior forga
de acionamento sendo transmitida a partir da referida composicéo
de fabricacdo para o referido molde de cilindro ou crivo.

28. Maquina de acordo com a reivindicagdo 27,
caracterizada pelo fato que a referida superficie de pressdo de
formato substancialmente cbéncavo & construida a partir de um
material de dimensdo estavel e resistente a abrasdo.

29. Maquina de acordo com a reivindicagdo 27,
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caracterizada pelo fato que a referida superficie de pressdo de
formato substancialmente céncavo tem uma area de superficie maior
em contato com a referida composigcdo de fabricagdo quando
comparado aquela do rolo reclinado.

30. Maquina de acordo com a reivindicacgdo 27,
caracterizada pelo fato que compreende:

um meio de carga para aumentar ou para reduzir a
referida pressdo sobre a referida sapata; e

um meio para'ajustar a referida pressd3o sobre uma
porcdo desejada da referida sapata.

31. Maquina de acordo com a reivindicag¢do 30,
caracterizada pelo fato que o referido meio de carga é selecionado
a partir do grupo consistindo de meios pneumd&ticos, hidraulicos e
de molas.

32. Maquina de acordo com a reivindicagdo 31,
caracterizada pelo fato que o referido meio de carga pode ser
qualquer uma das combinagdes dos referidos meios bneuméticos,
hidrdulicos e molas.

33. Maquina de acordo com a reivindicagdao 31,
caracterizada pelo fato que o referido meio de ajuste de pressédo é
uma estrutura de articulacéo.

34. Mdguina de acordo <com a reivindicacdo 31,
caracterizada pelo fato que uma quantidade de pressdo aplicada a
referida sapara corresponde a uma quantidade de atrito gerada
entre a referida composicdo de fabricagcdo e o referido molde de
cilindro ou crivo.

35. Maquina de acordo com a reivindicagdo 34,
caracterizada pelo fato que a referida atrito corresponde a uma
quantidade de torque transferido a partir da referida composigédo

de fabricagdo para o referido molde de cilindro ou crivo.
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Resumo
“APARELHO DE MOLDE DE CILINDRO PARA USO EM UMA MAQUINA DE

FABRICACAO DE CILINDRO, METODO PARA AUMENTAR A QUANTIDADE DE
TORQUE TRANSFERIDO A PARTIR DE UMA COMPOSICAO DE FABRICACAO PARA

UM MOLDE DE CILINDRO OU CRIVO EM UMA MAQUINA DE FABRICACAO DE
CILINDRO E MAQUINA PARA A PRODUGAO DE PRODUTOS DE PAPEL OU PARA

PRODUTOS DE FIBRA DE CIMENTO”

A presente invengdo refere-se a um aparelho para uso
em uma maquina de fabricagdo de cilindro tendo uma sapata (28)
éom uma superficie de pressdo de formato cdncavo que forma uma
relacgao subétancialmente de encaixe com um molde de cilindro (14)
ou crivo. A superficie de pressdo de formato cdncavo da sapata
aumenta a quantidade de envolvimento que uma composigdo de
fabricacdo (16) tem sobre o molde de cilindro ou crivo, desta
forma aumentando a quantidade de atrito gerada entre a composicdao
de fabricacdo (16) e o molde de cilindro (14) ou crivo. O aumento
do atrito resulta em uma mailor traﬁsferéncia de torque entre a

composicido de fabricagdo e o molde de cilindro ou crivo.
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