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DESCRICAO
"DISPOSITIVO PARA O TRATAMENTO MECANICO DE SUPERFICIES"

A presente invencdo refere-se a uma ferramenta dotada com um
velo de fibra recortado para o tratamento mecénico por
fricgdo da superficie de um objecto, por exemplo para
escovar, polir, puxar lustro, limpar, humedecer ou secar a

superficie do objecto.

O tratamento mecanico de superficies tem aplicacdo em
especial no trabalho de varios produtos em metal, madeira,
pedra, vidro, couro, plastico e semelhantes tal como por
exemplo em equipamentos de cozinha, talheres, . armaduras,
caixilhos de Jjanela, hastes perfiladas, pecas industriais,
joias ou instrumentos musicais, assim como além disso para a
manutengdc e tratamento de chdo, paredes, vidros de janelas,

azulejos e utilizacdes semelhantes.

O tratamento de superficies tem lugar por exemplo durante o
polimento em varios passos sob utilizacdo gradual de diversas
ferramentas ou configuracdes de ferramentas, as quais através
da graduacdo escolhida, produzem uma superficie cada vez mais
fina. Estas ferramentas compreendem por exemplo anéis ou
discos de polimento, os guals s&oc constituidos por varias
camadas de tecido e geralmente se encontram proporcionadas
sobre um eixo de rotagdo comum ou anel de aperto. Para anéis
de polimento, o tecido recortado em tiras é plissado,
colocado em forma de anel & volta de um ntcleo gue &
constituido por anéis ou flanges de cartdo ou um anel de
aperto, metalico, sendo ai, ou seja com isto, fixado. Para
discos de polimento, sdo sobrepostas camadas de tecido
recortadas, sendo neste caso por exemplo rodadas num angulo
de 30°, cozidas e mantidas Jjuntas por flanges de cartdo
unidas. O tecido utilizggo para este efeito & no geral, em
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especial para polir, um tecido de algoddo. Para os primeiros
processos de polimento, podem ser utilizados também tecidos
de fibras rigidas, por exemplo sisal. Alguns anéis ou discos
de polimento podem ser realizados de uma mistura de tecido de
algoddo e sisal. Os anéis ou discos de polimento podem
eventualmente estar impregnados com uma resina que serve como

cola.

Ha anos que os tecidos constituido por algoddo ou outro
material de fibra ndo misturado ou misturade, tém gue ser
ainda enviesados, antes do corte e tratamento para anéis
plissados. Entenda-se como tal a posicio obligua de fios de
urdir e fios de trama para numa aresta de interseccdo a qual
corre obliquamente a ourela inicial. Para este processo, &
necessario um virador especial, o qual coze o0s cantos dos
tecidos, formando um tubo. O tubo em tecido & depois
recortado em tiras, em espiral, (enviesado) e enrolado num
fardo. Na periferia dos anéis plissados, os fios formam um
angulo de 45°. Por meio do enviesamento tenta-se impedir o
desfiar dos anéis plissados (veja a revista L'Usine Nouvelle,
Marco de 1961, '"Techniques modernes de Bufflage et de
Pollisage”).

Através de uma plissagem das tiras de tecido, o© anel de
polimento é automaticamente vwventilado durante a rotacéao,
ficando dotado com a flexibilidade necessaria para poder
envolver melhor a pe¢a a ser polida, e formando favos na
periferia, 0s guals acolhem as pastas para polir. As pastas
para polir s&o continuamente necessarias durante o polimento
de superficies devido & sua capacidade de esmerilar e

lubrificante.

As ferramentas de polir convencionais apresentam entretanto
tanto desvantagens econdmicas como também técnicas. Estas siao

em especial as seguintes:
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- aquisicdo de produtos dificultada nos mercados mundiais
devido a regulamentacgdes Dburocraticas de guotas de
importac¢do da CEE relativamente a tecidos de algodao,

- fortes oscilagdes na bolsa, do prego nos mercados

mundiais, da matéria prima algodao,

- falta de capacidade de produgcdo dentro da CEE devido a

custos salariais elevados,

- dificil produgdo de tecidos mistos devido ao processo de

producao de fio,

- Obrigacdo técnica do enviesamento como passo de trabalho
adicional nao automatizgvel, com efeitos laterais
incémodos de cozeduras enviesadas mais solidas e largas,
as quais afectam tanto o processo de producdo, como também

a qualidade do tratamento da superficie,

- consideravel desperdicio de tecido que n&o pode ser
trabalhado,

- desgaste irregular dos anéis ou discos de esmerilar

provocado pelo desfiar do tecido,

- troca frequente de ferramenta devido a duracdo limitada de

vida dos anéis ou discos de esmerilar.

Raramente sdo utilizadas ferramentas de polir de velo. A FR-
PS 426 721 descreve em relagdo a isto, por exemplo, um
material de polir e esmerilar de velo que & constituido por
filamentos sintéticos, ondulados permanentemente. Neste caso,
¢ colocada uma cola com ou sem particulas de esmerilar sobre
os filamentos gque se encontram sob tensdo. Se a tensido for
interrompida, as fibras entrelacam-se sendo em seguida
fixadas termicamente. O velo obtido deste modo, é recortado e

processado numa ferramenta de polir em forma de anel. A FR-PS
3
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2 310 838 descreve igualmente anéis de polir, os quais sdo
constituidos por varias camadas de velo. As fibras n&o
ordenadas deste velo encontram-se ligadas nos seus pontos de

intersecc8o por meio de uma resina.

Este género de anéis ou discos para polir de velo,
apresentam, apesar de alguns melhoramentos em relacdo a anéis

e discos de tecido, todavia ainda as seguintes desvantagens:

- elevada quota de desperdicio que, devido & cola ndo, pode

ser reutilizado,

- densidade de velo pegquena, devido a capacidade de
penetracdo limitada da cola (efeito de filtro),

- solidez mecanica insuficiente gque resulta do mesmo, com

duragao de vida correspondentemente peguena,

- possibilidade limitada de aplicacao, dado que a
distribuigdo da cola é irregular dando deste modo lugar a

resultados diferentes e irrequlares,
)

- resisténcia ao calor insuficiente, o que conduz a efeitos

de lubrificacdo indesejados,

- possibilidade de limitada producdc de misturas de fibras
devido a diferentes capacidades de colagem e ligacgdo da
cola nos diferentes géneros de materiais de fibra, e.

- rigidez indesejada das fibras provocada pela cola.

Pela EP-A-0 178 577 & conhecido um corpo de feltro dotadce com

uma pasta de esmerilar ou polir, em especial anel de feltro,

para trabalhos de polir e esmerilar, o gual para a iigagéo

firme dos graos de esmerilar ou polir no feltro, contém pelo

menos 35% de algoddo ou elementos com pelo semelhante, e no

qual se encontram compreendidos nos espagos ocos do
4
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entrangado, grdos de esmerilar ou polir com um tamanho de
grdo menor que 1.000um. O corpo de feltro deve ser tratado
com um aditivo de reforgo, em que a parte do aditivo de
reforgo de acabamento do corpo de feltro é de pelo menos 40%.
Como aditivo de reforco de acabamento, servem por exemplo
aditivos de reforgos termoplasticos soluveis na &gua, com um
conteado de matéria seca de 20 a 50% de dispersdo de
poliacetato de vinilo. Este acabamento, obtido deste modo, do
corpo do feltro, torma-o inapropriado para muitas aplicacdes.

Pela EP-A-0 287 286 é conhecida uma ferramenta de esmerilar
de fibras enrugadas em espiral, ndo tecidas, com uma medida
de superficie de cerca de 500 a 1.200 g/m® e uma espessura de
“cerca de 20 a 40 mm, nos guails se encontram acamados grios de

esmerilar e uma cola para enrijecer.

O objectivo da presente invengdo é o de proporcionar uma
ferramenta do género referido no inicio, a gual evitando as
desvantagens descritas anteriormente seja de producdo
simples, apresente uma elevada durabilidade e uma aplicacao
segura, em especial também para objectos com superficies ndo

planas.

Este objective & alcancado de acordo com a invencdo, através
de uma ferramenta de fricgdo do género descrito no inicio,
por o velo ser um velo de fibra entrancada, flexivel
reforgada exclusivamente de modo mecanico, gue sob a pressao
de trabalho permite a colocacido e o envolvimento pelo menos
parcial do objecto, com uma estabilidade mecanica de 150 a
500 N/500 mm e uma expansdo média de guebra de 50 a 150% de
acordo com o DIN 53 857/2.

A produgdao tem deste modo lugar sem cola, quer dizer sem
utilizagdo de tais meios, 0s guails conduziriam a um
endurecimento das fibras que iriam influenciar a

flexibilidade do velo.
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Deste modo, ¢é obtida uma importante melhoria técnica e
econbmica no campo do tratamento de superficies por friccgao.

As ferramentas de acordo com a invengdo proporcionam as

seguintes vantagens:

- independéncia do preg¢o instdvel de uma matéria prima, dado
gue o velo de acordo com a invencédo, pode ser produzido de
fibras artificiais ou sintéticas,

- desperdicios reutilizaveis, dado gque n3o existe uma

estrutura de tecido ou cola,

- possibilidades adicionais de mistura de fibra, dado que é

eliminada a producdo de fio,

- eliminacdo do processo de trabalho do enviesamento,

- de acordo com o mesmo, melhor capacidade de tratamento e
possibilidade de aplicagdo devido & eliminacdo de
enviesamento,

- processo de produg¢do de automatizacdo simples,

- nenhum desfiar e assim desgaste radial uniforme,

- como conseqguéncia duracdo maior do periodo para troca e

assim da ferramenta,

- estabilidade de marcha maior devido a uma melhor marcha

concéntrica,

- fricgcdo menor e gque se pode eliminar facilmente e deste
modo maior asseio sendo assim diminuido no local de
trabalho o perigo de gueima sem chama, e

- devido a flexibilidade do velo de fibra entrancada sem
cola e por 1isso ndo enrijecido, um bom comportamento de
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colocagdo em objectos ndo planos, 0s quais na colocacio
sao envolvidos pelo velo. De preferéncia a flexibilidade
encontra-se de tal modo proporcionada que se pode obter

uma profundidade de colocacido até pelo menos 50 mm.

No tratamento de superficies, a pasta de esmerilar ou polir
pode ser introduzida a parte, de acordo com as exigéncias e
consumo, mantendo 0s gr&os de esmerilar e polir no velo de

fibra.

A flexibilidade e o comportamento de colocacdo da ferramenta
pode deste modo ser ainda mais optimizado, de modo gue o velo
apresente um poder de inclinacido, quer dizer um coeficiente D
de inclinacic de acordo com DIN 54 306, entre aproximadamente
70 e 90%.

A realizagdo mecadnica do velo tem lugar ou através do
processo de agulhagem em si conhecido ou por meio de um jacto
de liquido e/ou gas, através do qual se forma um velo de
fibra entrancada surpreendentemente resistente e
especialmente apropriado para o fim de aplicacdo de acordo
com a invengdo, o gual agrada especialmente bem as exigéncias
numa ferramenta para o tratamento mecanico de superficies por
fricgdo com uma elevada duracdo da ferramenta. Como liguido,
pode, neste caso, ser utilizado de preferéncia agua e/ou como
gas, de preferéncia ar. Ambas as metades conduzem - tal como
na técnica de agulhas - a uma ligacdo de fibras sem cola, em
que agua como liguido tem a vantagem de durante a secagem
desaparecer totalmente.

As fibras que formam o velo podem ser naturais, artificiais
ou sintéticas e encontrarem-se proporcionadas no velo nao
misturadas ou misturadas. Como fibras naturais vegetais
encontram-se por exemplo algodio, linho, canhamo ou sisal,
como fibras naturais animais, 13, angora e seda, como fibras
artificiais, viscose, fibras minerais, cerdmicas, de carvio e
metalicas, e como fibras sintéticas, as tais de poliéster,
7
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poliamida, polipropileno, poliimida, acrilico e aramida.
Podem também vantajosamente ser aplicadas fibras, as gquais se
encontram cheias com substdncias minerais. Deste modo, o
desgaste de material pode ser melhorado. Através do efeito
abrasivo deste género de fibras é influenciadoc positivamente
o efeito de polimento do velo.

Quando, de acordo com uma caracteristica adicional da
invengdo, o velo contém uma parte de fibras de ligacdo, as
quals sob acg¢do de calor foram ligadas nos seus pontos de
cruzamento, pode ser obtido um aumento da resisténcia
mecanica adicional da estrutura da fibra, sem que tenha que
ser aplicada uma cola liquida, que se pode solidificar, a
qual iria provocar uma rigidez indesejada das fibras. Através
de uma tal fixacdo térmica, a flexibilidade de cada uma das
fibras ndo €& influenciada. As fibras de ligacio possuem um

ponto de fusdo menor do que as restantes fibras.

Ao wutilizar uma parte de fibras retracteis, as quais sob
calor encolhem permanecendo neste estado também apds ©
arrefecimento, pode ser obtida uma vedacdo adicional da
estrutura da fibra, implicando assim um aumento da

resisténcia mecanica.

De preferéncia, s&o aplicadas fibras recortadas na medida
exacta, cujo comprimento se encontra entre aproximadamente 10

e 100 mm e cujos titulos se encontram entre 0,02 e 150 dtex.

A densidade e espessura do velo pode ser determinada na
formacdo do velo por meio de um jacto de dgua através de uma
pressdao reguldvel entre aproximadamente 5 e 230 bar do
liguido utilizado. Neste caso, os injectores gue produzem oS
jactos de liguido aplicados para a producao de velo, possuem
de preferéncia um dif&metro entre aproximadamente 80 udn
140x10 °m.
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O velo apresenta, além disso, de preferéncia uma medida de
superficie entre aproximadamente 50 e 500 g/m® e uma
espessura de aproximadamente 0,3 a 5 mm.

O velo pode por exemplo estar realizado com anel plissado,

disco plano, almofada, rolo, tira ou escova, para satisfazer

condigdes especificas de aplicacao.

Como anel plissado, o velo pode ter a forma de um anel, o
qual é constituido por pelo menos uma tira reccrtada de pelo
menos uma camada de velo, a qual se encontra colocada e
fixada plissada, radialmente em redor de um nucleo fixo.

£ também possivel, gque o velo na forma de um anel seja
constituido por uma tira recortada de pelo menos uma camada
de velo, o qual se encontra plissado em forma de ondas e
colocado em redor de um nucleo fixo, encontrando-se ai
fixado.

Uma outra alternativa é constituida por o velo em forma de um
anel ser constituido por pelo menos uma tira recortada de
pelo menos uma camada de velo, o qual se encontra unido,

pliséado e/ou dobrado por um anel tensor central.

Além disso, é também possivel que o velo em forma de um anel
seja constituido por pelo menos dois discos recortados de
pelo menos uma camada de velo e colocados sobrepostos, o0s
quais sdo mantidos Jjuntos através de pecas de ligacao e/ou
pespontos.

Onde a aplicacgdo de ferramentas em forma de disco ou anel for
menos apropriada, pode ser vantajoso que por exemplo o velo
plissado esteja fixado sobre um portador sem fim em forma de
correia, a gual simultaneamente é uma correia de
accionamento, mével por um ou varios discos de corfeias.
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Neste caso, o velo pode estar fixado sobre um portador sem
fim em forma de correia, como trogos de tira individuails de

uma ou varias camadas moldadas em lamelas.

Para adaptar a ferramenta a diversos fins de aplicacao, ¢é
além disso proposto que o velo acabado e eventualmente ja
montado, seja dotado posteriormente para efeito da diminuicéo
do desgaste ou da capacidade de inflamacdc ou para efeito do
melhoramento da aderéncia da pasta de polir, do comportamento
abrasivo, da abordagem & superficie, da duragdo da
ferramenta, da absorc¢ao do liquido, da capacidade de repelir
liquidos, do efeito anti-estadtico ou semelhante, com
substancias escolhidas de modo correspondente.

Os objectivos adicionais, vantagens e possibilidades de
aplicagdo da invencdo, resultam da seguinte descricdo de
exemplos de realizagdo, tomando como referencia os desenhos

anexos. As figuras representam.

Figura 1 esquema de um exemplo de realizacdo do processo de
producdo para um velo,

Figura 2a
a 2d vista transversal de diversas formas de realizacgéao
de anéis e discos de polir,

Figura 2e vista transversal de um anel de polir com lamelas,

Figuras 2f
e 2g vista transversal de ferramentas em forma de

correia,

Figuras 3a

e 3b vista de dois anéis de polir utilizados, em que um
é de um género corrente (figura 3a) e o outro uma
realizacgdo da invencado (figura 3b), e

10
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Figuras 4a

e 4b semelhante as figuras 3a e 3b, vistas de outras

ferramentas em forma de disco.

De acordo com a figura 1, uma linha de producdo 10 para um
velo 11 fabricado sem cola, de acordo com a invencd&o, por um
jacto de liquido, compreende essencialmente os seguintes
dispositivos: Abridor com camara 20 de mistura para bolas de
fibra, para a produgdo de uma carga homogénea solta,
dispositivo 30 de dosear basculante, carda 40, maguina 50 de
expansao, equipamento 60 de injeccdo para a ligacdo mecanica
das fibras num velo 11 de fibra enredada, forno 70 de secagem
e enoveladeira 80. Numa linha de producdo que funcione de
acordo com o processo de agulhagem, é aplicado em vez do
equipamento 60 de injeccdo, uma maguina de agulhas.

No abridor 20, s&o abertas as bolas de fibra. Trata-se de
preferéncia de fibras naturais, artificiais ou sintéticas
recortadas na medida exacta com um comprimento entre
aproximadamente 10 e 100 mm e um titulo entre aproximadamente
0,02 e -150 dtex. O abridor 20 pode, com a sua camara de
mistura 1ligada, processar fibras do mesmo ou diferente
género. Na céamara de mistura podem ser homogeneizadas fibras
do mesmo género ou serem produzidas misturas de diferentes
géneros de fibras. De modo correspondente, sido aplicadas uma
ou varias bolas do mesmo género, ou varias bolas de géneros

diferentes.

O dispositivo 30 de dosear basculante alimenta a carda 40, a
qual transforma as fibras soltas numa gaze de fibra, na qual
as fibras foram rectificadas. A medida da superficie da gaze
de fibra é predefinida e regulada através da quantidade de
fibras fornecidas através do dispositivo 30 de dosear
basculante. Este wvalor pode por exemplo variar entre
aproximadamente 5 e 10 g/cm?. A gaze de fibra é depois
colocada em camadas sobre o tapete rolante por meio de uma
maquina 50 de expansio, as quais depois de unidas resultam
11
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num velo 51 de fibra. A medida da superficie do velo 51 de
fibra é de 50 e 500 g/m®. O velo 51 de fibra corre de seguida
através do dispositivo 60 de injeccdo, ou alternativamente
através da maguina de agulhas, para a producdo de um velo 11
de fibra enredada sem cola. Aproximadamente até uma medida de
superficie de 150 g/m?, o processo de jacto de liquido é mais
econdmico, acima disso o processo de agulhas é mais
econémico. O processo de produgdo de velo através de jacto de
liquido, é por exemplo em si conhecido pela FR-PS 1 460 513.
O equipamento 60 de injecgdo é constituido por duas filas de
injectores 61 os quais atingem com elevada pressdo o lado
frontal, e respectivamente o lado traseiro do velo 51 de
fibra, para a produgdo do velo de fibra enredada. De acordo
com a resisténcia de ligac&o desejada, é suficiente uma Gnica
fila de injectores. As aberturas dos injectores 61, podem
apresentar um didmetro de aproximadamente 80 a 140x107° e sao
alimentadas com  agua, cuja pressao se situa -entre
aproximadamente 5 e 230 bar. Eles encontram-se proporcionados
perpendicularmente a um velo 51 de fibra gque se encontra
sobre uma peneira 62 metdlica. Para evacuar a agua excedente
do velo 51 de fibra, encontram-se proporcionados aspiradores
63 sob a peneira 62 metdlica respectivamente opostos aos
injectores 61. Os jactos de agua penetram o velo 51 de fibra
e entrelacam as fibras umas Com as outras numa estrutura de
superficie fixa. Neste processo, o produto obtido com uma
espessura de 2 cm é compactado para um velo com 1 mm de
espessura. A espessura pode no processo de formacdo de velo
de fibra enredada, ser reduzida para uma relacdo de
aproximadamente 10:1 a 50:1. As espessuras possiveis de um
velo 11 que se pode utilizar no ambito do presente invencdo,
podem encontrar-se entre aproximadamente 0,3 e 5 mm. A forte

reducao da espessura, conduz a uma visivel elevacido da

densidade do velo 11, gue depois se encontra por exemplo

entre aproximadamente 0,1 e 0,5 g/cm®. A densidade é

determinada, abstraindo da medida de superficie inicial do

material de fibra, essencialmente através da pressao do

jacto. O velo 11 passa de seguida pelo secador 70, no gual
12
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sdo retirados os restos de humidade. No caso do secador 70
pode-se tratar por exemplo de um secador de ar quente,
secador de cilindro, secador de alta frequéncia ou secador de
micro ondas. Apdés a secagem, o velo 11 é enrolado com a

enoveladeira 80.

Como exemplo, serdo de seguida indicados pormenorizadamente
0s parametros de processo para a produgdo de um velo 11 para
as ferramentas de acordo com a invengdo, constituido por 100%
de viscose com uma medida de superficie de 200g/m* e de

fibras com 1,7 dtex:

- Cardacdo: Producdo de trés gazes de fibra com 120+90g/m?, e
- Ligacd3o por jacto:

primeiro lado: pressdo com 70 bar

segundo lado: pressao com 110 bar

O velo 11 assim acabado apresenta muito boas propriedades
mecanicas e uma coes3d3o de fibra mecanica elevada, limitada
pelo processo, que tem a ver com a ligacdo em ponte do
hidrogénio. O wvelo 11 deixa-se trabalhar como um tecido

vulgar.

As ferramentas que s3c o objecto desta invencdo, sdo
produzidas utilizando o velo do novo género. O processo de
precdugdo €, entre outros, simplificado por se ter eliminado o
enviesamento. S&ao proporcionadas ferramentas de maior
qualidade, dado gue o velo de fibra enredada produzido e
utilizado de acordo com a invenc¢do, apresenta uma boa
capacidade de acolhimento da pasta de polir e uma capacidade
prolongada de detengdo da pasta de polir. A gualidade de
superficie que se pretende com a mesma ¢ melhorada, porgue
faltam costuras rigidas de enviesamento. Devido ao pegueno
desgaste uniforme, é aumentada a duracdo da ferramenta.

As figuras 2a a g mostram diversas ferramentas em forma de
anel plissado ({(figuras 2a a c¢), em forma de disco plano
13
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(figura 2d), em forma de disco de lamelas (figura 2e) e em
forma de tira (figuras 2f e 2g). Um anel 101 (figura 2a) &
constituido por exemplo por uma tira 102 plissada de velo, a
gqual é colocada plana em varias camadas em redor de um
nacleo, sendo fixada com duas flanges 103 de cartdo unidas.
Este modelc caracteriza-se por uma grande capacidade de
adaptagdo a diversos contornos de trabalho, uma ventilacdo
préopria eficiente durante a rotagdo, uma boa colocacdc na
superficie e um envolvimento optimizado. O anel 110 plissado
representado na figura 2b é realizado de varias tiras 111 de
velo sobrepostas, plissadas em ondas, as quais sdo colocadas
em redor de um nucleo e fixadas entre dois anéis 112 de
cartao unidos. Este modelo apresenta uma boa
indeformabilidade e uma elevada rigidez. O anel 120 plissado
representado na figura 2c, & constituido por uma tira 121 de
velo, a qual é fixada enrolada em vAarias camadas e dobrada
por estreitamento, assim como através de um anel tensor com
ganchos 123 de metal. Este modelo apresenta uma boa
ventilagdo prépria, uma elevada indeformabilidade e uma
colocacao eficiente nas superficies. O disco 130 plano
representado na figura 2d é constituido por discos 131
individuais recortados, os gquais se encontram colocados um
sobre o outro e ligados. um ao outro por meio de pespontos
132. O centro é reforcado através de flanges 133 de cartio
costuradas ou unidas.

A ferramenta 140 representada na figura 2e é constituida por
lamelas 141 individuais de velo que se encontram fixadas num
lado num ntcleo 142 arredondado de forma cilindrica, esférica
ou em disco, de preferéncia através de colagem mas também
através de pesponto ou rebitagem individual ou em pacotes
143, os quails podem estar dobrados 144 em forma de U podendo
ou nado estar proporcionados distanciados 145.

As ferramentas 150 e 160 representadas nas figuras 2f e 2g
sdao constituidas por um portador 151 ou 16l sem fim em forma

de correia, sobre a gqual se encontra fixada uma tira 152
14




(Eigura 2f) de velo plissada em varias camadas ou lamelas
individuais 162 ou pacotes 163 dé lamelas de velo, as guais
também podem ser dobradas 164 em forma de U, através de
pesponto 165 e/ou colagem e/ou rebitagem (figura 2g).

As figuras 3a e 3b apresentam dois anéis de polir apds a
utilizagao. Ambos o0s anéis apresentam a configuracado da
figura 2c, em qgue o primeiro (figura 3a) foi fabricado de
modo vulgar de um tecido de algoddc e o segundo (figura 3b)
numa forma de realizacdo de acordo com a invencdo foi
fabricado de um velo de algod&do. Visivel é o desgaste radial
uniforme do segundo anel em comparacdo com © primeiro. No
caso de um velo de fibra enredada produzido por meio de
agulhagem ou jacto de &gua, o desgaste radial, ao contrario
de um material tecido é regular. Devido a esta propriedade, o
segundo anel pode ser utilizado durante mais tempo do que o
primeiro, cujo contorno desfiado irregular influencia a
gualidade de polimento.

Estas diferentes propriedades sido visiveis das representacdes
da figura 4a e 4b, as quais mostram duas camadas utilizadas
de um disco plano de varias camadas de acordo com a figura
2d.

A primeira camada (figura 4a) foi fabricada de modo corrente
em tecido de algoddo, e a segunda camada (figura 4b) numa
forma de realizagdo da invencdo, de um velo de algodidoc. E
visivel gque a primeira camada (figura 4a) apresenta um
desgaste na forma de um forte desfiar, que conduz a uma total
alteragdo da geometria, enquanto que a segunda camada (figura
4b) mostra simplesmente um desfiar leve e regular.

Lisboa, 12 de Janeiro de 2000
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REIVINDICACOES

Ferramenta dotada com um velo de fibra recortado para o
tratamento mecanico por friccdo da superficie de um
objecto, por exemploc para escovaf, polir, puxar Ilustro,
limpar, humedecer ou secar a superficie do objecto,
caracterizado por o wvelo (11) ser um velo de fibra
entrangada flexivel, sem cola, reforcada exclusivamente
de modo mecénico, gue sob a pressdo de trabalho permite a
colocagdo e o envolvimento pelo menos parcial do objecto,
com uma estabilidade mecanica de 150 a 500 N/500 mm e uma
expansdo média de quebra de 50 a 150% de acordo com o DIN
53 857/2.

Ferramenta de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizada
por o velo (11) apresentar um poder de inclinagdo, gquer
dizer um coeficiente D de inclinagdo, de acordo com DIN
54 306, entre aproximadamente 70 e 90%.

Ferramenta de acordo com as reivindicag¢des anteriores,
caracterizada por o velo (11) apresentar fibras naturais,
artificiais ou sintéticas, encontrando-se tais fibras,
gue estao misturadas com substancias minerais,
proporcionadas ndo misturadas ou misturadas no velo {(11)

Ferramenta de acordo com as reivindicac¢des anteriores,
caracterizada por o velo (11) conter uma parte em fibras
de ligacdo, as quais sob acgao de calor foram ligadas nos
Seus pontos de cruzamento.

Ferramenta de acordo com as relvindicagdes anteriores,
caracterizada por o velo conter uma parte de fibras
retracteis, as guais sob calor encolhem permanecendo
neste estado também apds o arrefecimento.
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Ferramenta de acordo com as reivindicag¢des anteriores,
caracterizada por as fibras gue formam o velo (11) serem
fibras recortadas na medida exacta, cujo comprimento se
situa entre aproximadamente 10 e 100 mm e cujos titulos
se encontram entre 0,02 e 150 dtex.

Ferramenta de acordo com as reivindica¢des anteriores,
caracterizada por velo (11) apresentar uma medida de
superficie situada entre aproximadamente 50 e 500 g/m’ ou
uma densidade entre aproximadamente 0,1 e 0,5 g/cm3.

Ferramenta de acordo com as reivindicacdes anteriores,
caracterizada por a espessura do velo (11) se situar

entre 0,3 e 5,0 mm.

Ferramenta de acordo com as reivindicacdes anteriores,
Caracterizada por o velo (11) se encontrar realizado com
O anel plissado de uma ou varias camadas, disco plano,

almofada, rolo, tira ou escova

Ferramenta de acordo com a reivindicacdo 9, caracterizada
por o velo (11) ter a forma de um anel (101), o gual &
constituido por pelo menos uma tira (102) recortada de
pelo menos uma camada de velo, a gual se encontra
colocada e fixada plissada, radialmente em redor de um
nicleo fixo (figura 2a) ou o velo (11) na forma de um
anel (110) ser constituido por uma tira (111) recortada
de pelo menos uma camada de velo, o gual se encontra
plissado em forma de ondas e colocado em redor de um
nucleo fixo, encontrando-se ai fixado {figura 2b) ou o
velo (11) em forma de um anel (120) ser constituido por
pelo menos uma tira (121) recortada de pelo menos uma
camada de velo, o qual se encontra unido, plissado e/ou
dobrado por um anel tensor central (figura 2c) ou o wvelo
(11) em forma de um anel (130) ser constituido por pelo
menos dois discos recortados de pelo menos uma camada de
velo e colocados sobrepostos, os guais s&o mantidos
2




11.

juntos através de pegas de ligacao (133) e/ou pespontos
(132) (figura 2d) ou o velo se encontrar fixado (figura
2e) em trogos individuais de tiras de uma ou vAarias
Ccamadas moldadas em lamelas (141) sobre nucleo (142)
arredondado de forma cilindrica, esférica ou em disco ou
por, por exemplo, o velo plissado ser accionavel por
discos de correias (figura 2f e 2g) sobre uma correia de
accionamento ou por o velo (11) se encontrar fixado sobre
um portador (161) sem fim em forma de correia, na forma
de uma tira (152) plissada ou trogos de tira individuais
ou com varias camadas moldadas em lamelas (162) (figuras
2f e 2g).

Ferramenta de acordo com as reivindicagdes anteriores,
Caracterizada por o velo (11) se encontrar dotado com
meios para diminuicdo do desgaste ou da capacidade de
inflamagdo ou para melhoramento da aderéncia da pasta de
polir, do comportamento abrasivo, da colocacdo nas
superficies, da duracido da ferramenta, da absorcio do
liquido, da capacidade de repelir liquidos, do efeito
anti-estatico ou semelhante.

Lisboa, 12 de Janeiro de 2000
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