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"CORREIA EM PRENSA DE SAPATA
PARA MINIMIZAR O GOTEJAMENTO DO NIP DE PRENSA"

RELATORIO DESCRITIVO
Antecedentes da Invencgdo

Campo da Invencdo

A presente invengdo refere~-se a mecanismos para
extragdo de &qua a partir de uma trama de material, e, mais
particularmente, a partir de uma trama fibrosa sendo processada
em um produto de papel sobre uma maquina para a fabricagdo de

papel.

Descrigdo da Técnica Correlacionada

Durante o processo de fabricag¢ido de papel, uma trama
fibrosa de fibras celulésicas é formada sobre um fio de formagdo
pelo depésito de uma pasta fluida fibrosa sobre o mesmo na segdo
de formagdo de uma madqui-na para a fabricagio de papel. Unma
grande quantidade de Agua é& drenada da pasta fluida na segdo de
formagdo, depois da qual a trama recém formada é conduzida até
uma segdo de prensa. A segdo de prensa inclui uma série de pingas
de pressdo, em que a trama fibrosa é sujeita a forgas de compressio
que sdo aplicadas para remover a Aagua da mesma. A trama é
finalmente conduzida a uma seg¢dao de secagem que inclui tambores
secadores aquecidos em volta dos quais a trama é direcionada. Os
tambores secadores aquecidos reduzem o conteido de agua da trama
até um nivel desejado através da evaporacgido para produzir um

produto de papel.

Os elevados custos de energia tornaram crescentemente
desejavel a remocdo da maior quantidade de agua possivel a partir
da trama antes da sua entrada na segido de secagem. Uma vez que os
tambores secadores sido freqientemente aquecidos a partir do lado
interno por vapor, os custos associados a produgido de vapor podem
ser substanciaisg, especialmente quando grande quantidade de agua

precisa ser removida a partir da trama.
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Tradicionalmente, as segles de prensa incluiam uma
série de pingas formadas por pares de rolos de prensa cilindricos
adjacentes. Em anos mais recentes, foli descoberto que o uso de
pingas de prensa compridas do tipo de sapata & mais wantajoso do
que o uso de pingas formadas por pares de rc¢los de pressio
adjacentes. Isto é porgue a trama leva mais tempe para passar
através de uma pinga de pressdo comprida do que através de uma
formada por rolos de pressio. Quanto mais longe © tempo gue uma
trama & sujeita a pressdo na pinga, mais Agua pode ser removida
ali, e, conseqlentemente, menos agua ficara retida na trama para a
remoGgdo através de evaporacgdo na secdo de secagem.

A presente invengdo estd relacionada a prensas de
pinga comprida do tipo de sapata. Nesta variedade de dispositivo
de prensa de longo comprimento, a pinga é formada entre um rolec de
pressdo cilindrico e uma sapata de pressdo argueada. Esta ultima
tem uma superficie cilindricamente c¢dncava tendo um raio de
curvatura proxime daquele do rolo de prensa cilindrico. Quandc o
rclo e a sapata se encontram em uma proximidade fisica proxima um
do outro, uma pinga a qual pode ser de pinco a dez vezes mais
comprida na direg¢dc da maquina do que uma formada entre os dois
rolos de pressdo, €& formada. Uma vez que a pinga comprida é de
cinco a dez vezes mails comprida do que aguela em uma prensa
convencicnal de dois rolos, ¢ assim chamade tempo de residéncia da
trama fibresa na pinga comprida € correspondentemente mals longo
sob o mesmo nivel de pressdc por polegada quadrada de forca de
pressdo usada em uma prensa de dois rolos. (O resultado desta
tecnologia de pinga comprida foli um aumentc dramatice no
desaguamento da trama fibrosa na pinca comprida gquando comparado
4s pingas convencionails sobre a maquina para a fabricagdo de

papel.
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Umo dispositivo de prensa de longe comprimento do
tipo de sapata requer uma correia especial, tal como aquela
mostrada na patente norte-americana No. 5.238.537. Esta correia &
designada para proteger a composigido de prensa suportando,
transportando e desaguando a trama fibrosa a partir de um desgaste
acelerado gque resultaria a partir do contato direto e de
deslizamento sobre a sapata de pressio estaciondria. Tal correia
deve ser proporcicnada com uma superficic lisa, impenetravel que
corra, ou deslize, sobre a sapata estacionaria sobre uma pelicula
lubrificante de 6leo. A correia move atravéé da pinga em uma
velocidade aproximadamente a mesma da composigio de prensa, dai
portanto suieitando a composicio de prensa a uma quantidade minima
de friccdo contra a superficie da correia.

As correilas desta variedade que s&o mostradas na
patente norte-americana We. 5.238.537 s8c fabricadas pela
impregnacao de uma composicdo tecida de base, a gual toma a forma
de um lago infindavel, com uma resina pelimérica sintética.
Preferivelmente, a resina forma um revestimento de uma espessura
pré-determinada sobre pelo menos a superficie interna da. correia,
de tal maneira que os fios a partir dos quais o panc de base é
tecida pode ser protegida a partir de um contato direto com ©
componente de sapata de pressfo arqueada do dispositivo de prensa
de longo comprimento. Especificamente, este é revestimento o qual
deve ter wuma superficie lisa e impenetrdvel para prontamente
deslizar sobre a sapata lubrificada e prevenir com gque gualgquer
quantidade do dleo lubrificante penetre na estrutura da correia
para contaminar a composig¢do de prensa, cu composigdes, e a trama
fibrosa.

0 pano de base da correia mostrada na patente norte-

americana No. 5.238.537 pode ser tecida a partir de fios de mono
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filamento em um tecer de camada simples ou de camada miltipla, e
tecida de tal maneira que seja suficientemente aberta para
permitir com gue o material de impregnagac 1lmpregne totalmente a
trama. Isto elimina a possibilidade que guaisquer espag¢os vazios
sejam formados na c¢orreia final. Tais espagos vazios podem
permitir com que a lubrificagdo usada entre a correia e a sapata
passe através da correia e contamine a composigdo de prensa ou as

composicdes e a trama fibrosa. O pano de base pode ser tecida em

uma forma plana, e subsegientemente ser costurada em uma forma

infindavel, ou tecida em wuwna forma infindavel em um formato
tubular.

Quando o© material de impregnacido €& curado até uma
condicido sélida, o mesmo & primariamente ligado o pano de base por
uma interlocagdo mecdnica, na gqual o© material de impregnacéo
circunda os fios do pano de base. Em adigdc, pode haver alguma
ligagdo ou adesdc quimica entre o material de impregnagdo curado e
o material dos fios deo panc de base.

As correias de dispositivo de prensa de longo
comprimento, tal como as mostradas na patente norte-americana No.
5.238.537, dependendo dos requerimentos do tamanho das prensas de
pinca comprida sobre as quais as mesmas sdo instaladas, tem
comprimentos de aproximadamente 13 a 35 pés (aproximadamente 4 a
11 metros), medidos longitudinalmente em volta das suas formas de
lace infindavel, e larguras a partir de 100 a 450 polegadas
(aproximadamente 250 a 1125 centimetros), medidas Lransversalmente
por toda a sua forma. Deverad ser apreciado que a fabricagdo de
tais correias é complicada pelo requerimento gue o pano de base é
infindavel antes da sua impregnacdo com uma resina pelimérica
sintética.

Freqientemente & desejidvel proporcicnar a correia com
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-um revestimento de resina com alguma espessura pré-determinada

sobre a sua superficie externa assim como sobre a sua superficie
interna. Pelo revestimento de ambos os lados da correia, a suo
pano de base tecida ficara proéxima a, se ndo coincidente com, o
eixo neutro de dobragem da correia. Em tal circunstancia, os
estresses interncs os guais surgem quando a correia & flexionada
sobre a passagem em volta do rolo ou dos similares scbre uma
maquina para a fabricag¢do de papel terd uma menor probabilidade de
causar com gque o revestimento seja deséamado a partir de qualguer
um dos lados da correia.

Ainda mais, gquande a superficie externa da correla
tem um revestimentc de resina com alguma espessura pré-
determinada, a mesma permite que entalhes, orificios perfurados a
cega ou outras cavidades ou espagos vazios sejam formados sobre
aquela superficie sem expor qualguer parte do pano de base tecida.
Estas caracteristicas proporcionam um armazenamento Lempordrio de
dgua pressionada a partir da trama na pinga de prensa. Na verdade,
no caso de algumas configuragdes a presengs de algum espago vazio,
proporciconado peios entalhes, pelos crificios perfurados a cega ou
os similares, sobre a superficie externa da correia & uma
necessidade.

As prensas de ping¢a comprida tendo uma pluralidade de
entalhes sd0o conhecidas. Por exemplo, a patente norte-americana
No. 4.946.731 para Dutt mostra tal correia de dispositiveo de
prensa de longo comprimento, a qual tem um pano de base a gqual
inclui, em pelo menos uma das diregdes de maguina ou direcéo
transversal da magquina, um fio entrancado de fibras de grampa.
Quando o pano de base é revestida com um material de resina
polimérica, as fibras de grampa individuais estendem & partir dos

fics entrancados em uma direcdc para fora até o material de
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revestimento circundante. Subseqgientemente, os entalhes na direcéo
da mAquina s8o cortados no revestimento sobre a superficie externa
da correia. As assim chamadas 4&reas de face alta entre dois
entalhes separandoe os entalhes um a partir do outro s3o seguras na
correia por estas fibras de grampa, algo gue a torna menos
susceptivel a descamacé&o.

Um outro exemplo, a patente norte-americana No.
6.428.874 para McGahern et al. mostra uma correia infindavel
impregnada com uma resina para ume dispositivo de prensa de longo
comprimento do tipo de sapata que tem uma estrutura de base
impregnada por um material de resina polimérica ¢ qual torna a
correla impermedvel a fluidos, tais como &leo, A&gua e ar. O
material de resina peclimérica forma camadas sobre os lados interno
e externo da estrutura de base. A camada interna é lisa, mas a
camada externa tem entalhes . primédrios para o© armazenamento
tempordrio da &gua prensada a partir de uma trama de papel. Os
entalhes primarios ség separados por areas de face alta entre dois
entalhes as quals tem entalhes secundarios estendendo por todo o©
seu comprimento para aliviar o0s estresses o0s guais causam fadiga
de flexdo e estresse de rachadura.

Em conformidade, as correias de prensa de sapata as
quais sdo contruidas com uma superficie entalhada oferecem muitas
vantagens sobre as correias sem os entalhes, por exemplo uma
remocdo de agua aperfeigoada, um perfil de folha aperfeigoade, um
condicionamento e um tempo de vida de feltro aperfeicoados. Mas em
um numeroc de aplicacgdes, particularmente no caso de maguinas para
a fabricag¢do de papel com velocidades mais lentas, as wvantagens do
uso de uma correla entalhada sdo menos claras. Especificamente,
nas aplicacdes onde a prensa exibe umo respingamento da pinga na

entrada (especialmente no caso de uma prensa invertida) pode ser
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mails vantajoso usar orificios circulares perfurados a cega sobre a
superficie da correia ac invés das correias entalhadas acima
descritas. Isto significa gue, © respingamento da pinga na entrada
¢ causada quando a composigdo de prensa entra na pinca de presséo.
A Agua & pressionada para fora da trama pelo rolo de prensa € na
composicdo de prensa e subseglentemente nos entalhes. Porque os
entalhes sdo continuos por todo ¢ comprimento da correia, a agua é
borrifada ao entrar e ao sair das extremidades da pinga. O
respingamento da pinga na entrada leva a uma perda de volume wvazio
na composicdo de prensa, resultando em um desaguamento reduzido da
trama.

A presente invengdc proporciona uma solugdo para este
problema pela proporcdc de uma correia de prensa de sapata com uma
superficie entalhada na qual o comprimente de um numero de
entaihes pode ndo ser continuo e pode ser menor gue o comprimento
da sapata de pressdo arqueada do dispositivo de prensa de longo
comprimento. A Adrea da pinga de prensa associada com a pressds de
pinca mais alta (e a remccdo de agua mais alta) é anterior a sailda
da pinga. Conforme o entalhe sai da pinc¢a, a abertura do entalhe
pode ndc estar presente na entrada da pinga ou a entrada da pinga
pode estar blogueada pcorque ¢ comprimento de entalhe é mencr que ©
comprimento da sapata de pressdo arqueada e assim sendoc menor gue
o comprimentce da pinga de pressdo. Uma vez gue a entrada da pinga
e5td bloqueada (ndo ventilada para a atmosfera) o respingamento da
pinga na entrada é reduzida ou € eliminada, e a pressdo hidréaulica
dentro da composicido de prensa ¢é aumentada resultando em uma
remocdo de Agua efetiva a partir da trama conforme o segmento de
entalhe na superficie da correia sai da pinga. Em conformidade, os
entalhes déscontinuos da presente invencdc reduzem ou eliminam o

respingamento da pin¢a na entrada e aumenta a eficiéncia do
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desaguamento.

0Os entalhes da presente correla acima mencionada
podern estender em uma direcdo substancialmente paralela a direcdo
da maguina (MD). Alternativamente, os entalhes da presente correia
podem ser direcionados na diregdo transversal da maguina {(CD) da
superficie da correia, e podem ser continuos ou descontinuos.
Sumédrio da Invencdo

FEm conformidade a presente invengdc & uma correla a
qual pode ser usada com uma prensa de sapata de pinca comprida. A
correia compreende pelo menos uma camada, por exemplo .uma
estrutura de base, a qual pode ser nra forma de um lago infindavel.
¢} dispositivo de prensa de longo comprimento pode ter uma sapata
de pressdo arqueada. Um material de resina polimérica impregna ou
reveste pelo menos uma superficie de uma camada da correia e forma
uma camada externa ou um revestimento por sobre a mesma. A canada
externa pode Ler uma pluralidade de entalhes geralmente
direcionados na direcdo da méguina (MD), um ntmerc de entalhes
tendo um comprimento menor que o comprimento da sapata de pressio
arqueada.

Em outras realizac¢des, a presente correia inclui uma
pluralidade de entalhes continucos ou descontinuos direcicnados
substancialmente na diregdo transversal da magquina (CD).

A presente invengdo serd agora descrita em detalhes
mais completos com referéncia sendo feita as figuras nas quais o0s
numeros referenciais denotam elementos e partes, os gquais sao
abaixo identificados.

Breve Descrigdo dos Desenhos

A Figura 1 & uma vista lateral transversal de um

dispositivo de prensa de longo comprimento;

a Figura 2 & uma vista superior de uma correia tendo
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uma pluralidade de . entalhes o©os quals s3o arranjados em
conformidade com uma realizacdo da presente invencio;

a Figura 3 é uma vista de seg¢do transversal da Figura
1 a gual ilustra o entalhe entrando em uma pinga;

a Figura 4 é uma vista de secgdo transversal da Figura
1 a gqual ilustra o entalhe incluso pela pinga;

a Figura 5 é uma vista de segdo transversal a qual
ilustra o entalhe saindo da pinga;

a Figura 6 & uma vista superior de uma correia tendo
uma pluralidade de entalhes os quais sdo arranjados em
conformidade com uma realizacdo da presente invencéo;

a Figura 7 € uma vista superior de uma correia tendo
uma pluralidade de entalhes os quals s3c arranjados en
conformidade com uma realizac¢lo da presente invencéo;

a Figura 8 é um diagrama ©o qual ilustra o volume de
dgua do respingamento ao entrar e ao salr da pinga como uma funcgdo
da velocidade & da pressidc da carga da magquina de uma correila
tendo entalhes continuos;

a Figura 9 & um diagrama o gqual ilustra a velocidade
na gual o respingamentc 2o entrar na pinca desaparece como uma
funcdo da carga para a cecrreia de prensa tendo entalhes continuos;

a Figura 10 & um diagrama o gqual ilustra o volume de
agua do respingamento ao entrar e ao sair da pinga como uma fungédo
da velcocidade e da carga da maquilna para uma correia da presente
invencdo;

a Figura 11 é uma vista superior de uma correia tendo
uma pluralidade de entalhes o©0s quais sdo arranjados em
conformidacde com uma realizacdo da presente invencdo;

a Figura lla & uma vista superior de uma c¢orreia

tendo uma pluralidade de entalhes os quais s40 arranjadeos em
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conformidade com uma realizagdo da presente invencado;

a Figura 12 & uma vista superior de uma correia tendo
uma pluralidade de entalhes o©s quais s3io arranjados em
conformidade com uma realizagdo da presente invencdo;

a Figura 13 & uma vista superior de uma correia tendo
uma pluralidade de entalhes 0s quais sdo arranijados em
conformidade com uma realizacdo da presente invencéo;

a Figura 14 € uma vista superior de uma correia tendo
uma pluralidade de entalhes o©os quais s8o arranjades em
conformidade com uma realizacdo da presente invengdo:

a Figura 15 é uma vista superior de uma correia em
conformidade com uma realizacdo da presente invencgdo:;

a Figura 16 € uma seg¢do transversal de um entalhe em
conformidade com uma realizacdo da presente invencdo;

a Figura 17 é& uma secgdo transversal de um entalhe em
conformidade com uma realizacdc da presente invencgdo;

a Figura 18 é uma segdo transversal de um entalhe em
conformidade com uma realizagdo da presente invencao;

a Figura 19 é& uma segdo transversal de um entalhe em
conformidade com uma realizacdo da presente invencdo;

a Figura 20 é uma seg¢do transversal de um entalhe em
conformidade com uma realizagdc da presente invencéo;

a Figura 21 é uma secdo transversal de um entalhe em
conformidade com uma realizacgdo da presente invencgdo;

a Figura 22 é uma segdo transversal de uma prensa de
pinca de sapata e uma correia em conformidade com uma outra
realizacdo da presente invengédo.

Descricdo Detalhada da Realizacdo Preferida
Um dispositive de prensa de longo comprimenzo para ©

desaguamento de uma trama fibrosa sendo processada em um produto
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de papel scbre uma maquina para a fabricagdo de papel & mostrada
por uma vista de segdo lateral transversal na Figura 1. A pinca de
prensa 10 ¢ definida por um role cilindrico liso 12 e por uma
sapata de pressdQ arqueada 14. A sapata de pressdo argueada tem
aproximadamente o mesmo raio de curvatura do rolo de prensa
cilindrico. A disténcia entre © rolo de prensa cilindrico 12 e a
sapata de pressdc argueada 14 pode ser ajustada por um meio
hidrdulico ou alge similar fixade operacionalmente na sapata de
pressio arqueada 14 para controlar a carga da pinga 10. 0 rolo de
prensa cilindrico liso 12 pode ser um rolo de corca controlado
casado a sapata de pressféo argueada 14 para cbter um perfil de
pressdo de pinga em um nivel transversal da maguina.

A  correia de dispositivo de prensa de longo
comprimento 16 estende em um laco fechado através da pinca 10,
separande © rolo de prensa cilindrico 12 a partir da sapata de
pressdo arqueada. A conposigdo de prensa 18 e a trama fibrosa 20,
sendo preocessadas em uma folha de papel, passam juntas através da
pinca 10 conforme indicado pelas setas na Ffigura 1. A trama
fibrosa 20 é supcrtada pela composicgdc de prensa 18 e entra em
contato direto com o rolo de prensa cilindrico liso 12 na pinga
10. Alternativamente, a trama fibrosa 20 pode passar através da
pinga 10 comc um sanduiche entre duas composigdes de prensa 18 (a
segunda composlig¢do de prensa néao é mostrada). A correia de
dispesitive de prensa de longo comprimento 16, também movendo
através da pinga de prensa 10 conforme indicado pelas setas, 1sto
é¢, no sentido horario conforme representade na Figura 1, protege a
composigdo de prensa 18 a partir de um contato de deslizamento
direto contra a sapata de pressdoc arqueada 14, e pode deslizax
sobre a sapata de pressdo arqueada sobre uma pelicula lubrificante

de dleo. Em conformidade, a correia de dispositive de prensa de
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longo comprimento 16, pode ser impenetravel por 6liec, de tal
maneira gue a composigdo de prensa 18 e a trama fibrosa 20 ndo
serdo ali contaminadas.

A Figura 2 é uma vista superior:de uma correia 16 em
conformidade com uma realizacdo da presente invengdo. A correia 16
tem uma superficie externa 24. A superficie externa 24 &
proporcionada com uma pluralidade de entalhes 26 estendendo na
diregdo da maquina em volta da correia 16 para o -armazenamento
temporadrio da Agua pressionada a partir da trama fibrosa 20 em uma
pinga de prensa 10. 0Os entalhes 26 .seréo discutidos em mais
detalhes abaixo.

As PFiguras de 3 - 5 mostram o© mecanismo de
desaguamento na pinga de pfensa de sapata em trés fases, nas quéis
um dos entalhes 26 entra e sai da pinga de prensa 10. A Figura 3 &
uma vista de secgdo transversal da correia 16 conforme o entalhe 26
entra na pinga 10. Conforme mostrado na progressdo das Figuras de
3 - 5, o entalhe 26 entra na pinga 10 na entrada de ping¢a 36 e sai
da pinca 10 na saida de pinga 38.

&4 Figura 3 também mecstra uma secdo transversal da
correla 16. A correia pode inclulr pelo menos uma camada de base
28. Todavia, a correia 16 pode conter camadas adiéionais em adicéo
& um revestimento de resina polimérica 34.

A camada 28 pode ser tecida a partir de fios
transversos, ou de direcdo transversal da maquina 30 (visto a
partir do lado na Figura 3), e fios longitudinais ou na diregio da
maquina 32. A camada 28 pode ser tecida, os fios transversals 30
sendo fios de urdidura tecendo sobre, sob e entre os fios
longitudinais 32, os fios de urdimento s8o de um tear simples.
Todavia, deveria ser entendido gue a camada 28 pode ser tecida em

uma forma plana, e subseqgilentemente ligada em uma forma infindéavel
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com uma costura. Deveria ser ainda mais entendido que a camada 28
pode ser tecida em um tear duplo, ou em qualguer outro tear © qual
pode ser usado na produgdc de correias de roupagem de miquinas
para fazer:papel.

A camada 29 pode alternativamente ser uma estrutura
ndo tecida na forma de uma montagem de fios transversos e
longitudinais, 0s gquals podem ser ligados. em conjunto nos seus
pontos de cruzamento mituos para formar uma composigido. Ainda
mais, a camada 28 ©pode ser uma composigdoe tricotada ou
entrelagada, ou uma correia de ligagao em espiral do tipo mostrado
no Pedido de Patente No. U.S. 4,567,077 para Gauthier, os
ensinamentos do gqual s8c aqui incorporados por referéncia. A
camada 28 também pode ser extrusada a partir de um material de
resina polimérica na forma de uma folha ou de uma membrana, a qual
pode subsegiientemente ser proporcionada com aberturas. Ainda
alternativamente, pelo menos uma camada 28 pode ceompreender
composic¢des entrancadas ndo tecidas, tais como aquelas mostradas
na comumente designada patente norte-americana No. 4.427.734 para

Johnson, os ensinamentos do gqual s8o aquil incorporades por

referéncia.

Ainda mais, a camada 28 pode ser produzida pelo
enrolamento em espiral de uma tira de material tecido, ndo tecido,
triceotado, entrancado, extrudado ou entrelacado ndo tecido de
acorde com os métodos mostrades na comumente designada patente
norte-americana No. 5.360.656 para Rexfelt et al., os ensinamentos
do gual sdo aqui incorporados por referéncia. Em conformidade, a
camada 28 pode compreender uma tira tecida de forma em espiral, na
qual cada volta em espiral é ligada a prdéxima volta por uma
costura continua tornando a estrutura de base 28 infindavel em uma

diregdo longitudinal. Uma correiz de prensa tende uma estrutura de
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base deste tipo & revelada nas comumente designadas patentes
norte—americanas Nos. 5.792.232 e 5.837.080, os ensinamentos dos
guais sdo agui incorporados por referéncia.

Uma resina, tal como uma resina de polimero 34 &
revestida, impregnada ou de uma outra maneira disposta sobre pelo
mencs uma superficie da correia 16. A resina de polimero 34 pode
ser revestida ou de uma outra maneira disposta sobre a superficie
externa 24 da correia 16, isto &, a superficie a qua; contata a
composicdo de prensa 18 gquando a correia 16 estd em uso sobre um
dispositive de prensa de longe comprimento. Em adicdo, uma camada
de resina de polimero 23 pode ser revestida ou de uma maneira
disposta sobre a superficie interna 22 da correia 16, isto &, a
superficie a qual desliza sobre a sapata de pressdo argqueada 14
quando a correia 16 estd em uso sobre o dispositivo de prensa de
longo comprimento. A camada de resina polimérica 23 pode impregnar
a camada 28, e tornar a correia 16 impermedvel a 6leo, A&gua, e os
similares. O revestimento polimérico de resina 34 e 23 podem ser
de pecliuretano, e podem ser uma composigdo 100% de sélidos do
mesme. O uso de um sistema de resina 100% de sélidos, alge gue por
definicdc carece de um material solvente, evita a formacde de
bolhas na resina polimérica durante o processo de cura através do
gual o mesmo procede seguindo a sua aplicagdo por sobre a camada
28,

A superficie interna 22 e/ou a superficie externa 24
também pode ter um substrato aplicado ou ser compensada depols da
resina polimérica ter sido curada para proporcionar  um
revestimento de resina polimérica com uma superficie lisa e
uniforme.

Depois da resina polimérica ter sido curada, os

entaihes 26 podem ser cortados na superficie externa 24 da correia
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16. Alternativamente, o0s entalhes 26 podem ser pressionados na
superficie externa 24 por um dispositiveo do tipe de pressio antes
que a resina polimérica selja curada, ou podem ser moldados na
superficie externa 24 (tal como gquando a correia 16 ¢é .fabricada
usando um processo de moldagem). Como deveria ser apreciada, uma
outra ‘maneira possivel para formar os entalhes 26 seria
prontamente aparente para aqueles individuos com especializacdo na
técnica.

Ainda mais, em pelo menos uma realizacdo da presente
invencgdo, ¢s entalhes 26 ndo sido continuos. Isto &, os entalhes 26
sdo separados por uma area de face alta entre dois entalhes 42 a
qUal & uma Aarea ndo entalhada entre o©s3 entalhes adjacentes (e
neste caso sucessiva). Os-entalhes 26 podem ser formados tanto na
direcgdc da méQuina da correia ou na diregdo transversal da maquina
da correia. Em uma realizag¢do preferida com os entalhes formados
na direcdc da maquina, mostrada nas Figuras de 3 - 5, os entalhes
26 sdo formados na direg&o da madquina da correia e tem um
comprimento 40, tal comprimento pode ter um valor o gqual & menor
gue o comprimentc da sapata 14 (da Figura 1), tal quanto
aproximadamente, um terc¢o, uma metade, deis tercos, etc. do
comprimento da sapata. Como um exemplo, se © comprimento de uma
sapata de pressic arqueada tipica & de aproximadamente 250 mm, o©
comprimento 40 do entalhe 26 pode ser aproximadamente 125 mm.
Similarmente, na Figura 11 ¢é mostrada a realizagdo na gual os
entalhes 26 sdo formados na direcdc transversal da maquina.

O formato, as dimensdes, o espacgamenioc, e a diregdo
dos entalhes 26 podem variar de acorde com a aplicacgdo do
dispositivo de prensa de longe comprimento e/ou com o alivieo de
respingamento a partir da prensa na entrada desejadc e com a

eficiéncia do processc de desaguamento.
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Conforme mencionado acima € mostrado na Figura 3, o
entalhe 26 entra na pinca 10 na entrada de pinga 36 e sai da pinca
10 rna saida de pinga 38. A entrada de pinga 36 € caracterizada
como uma zona de pressdo baixa. Conforme a trama fibrosa 20 entra
a pinga 10, a pressidoc aplicada a partir do rolo 12 e da sapata 14
forga com gue a agua contida na trama 20 flua na compesigao de
prensa 18 a gual estd em contato com a corfeia 16. O entalhe 26
entdo aceita a &gua a partir da composigdo de prensa 18.

A Figura 4 é uma vista de secdo fransversal da
correia 16 conforme o ‘entalhe 26 & incluso pela pinca 10. ©
entalhe 26 agora entra uma zona hidrostatica onde as A&aguas a
partir da trama 20 e da composicio de prensa 18 estdo sob pressio.
0 entalhe 26 aceita a 4agua alé que o volume vazio seja
completamente preenchido.

A Figqura 5 é uma vista de secgdo transversal da
correia 16 conforme ¢ entalhe 26 sal da pinga 10. A saida de pinca
38 & caracterizada como uma zona de pressdo alta. A pressdo mais
alta e assim sendo a malor remoc¢do de agua € perto da saida de
pinga 38. Porgue o entalhe 26 ndo é continuo & é menor gue o
comprimento da sapata de presséo arqﬁeada 14, ¢ entalhe ndo
estende até a entrada de pinga ou em outras palavras a‘entrada de
pinca 36 é blogueada, & a Agua que & removida a partir da trama 20
e forgada através da compesicdo de prensa 18 na correla 16 gera e
acunula uma pressdc hidrodindmica conforme acima discutido no que
diz respeito & Figura 4. Esta geragdoc e acumulo de forgas de
pressic hidrodindmica forca com que a &gua sala do entalhe 26
quande a mesma sal da pinga 10 na saida de pinca 38. Em
conformidade, a pressdo alta direciona o fluxo da &gua a partir da
trama 20 e da composicio de prensa 18 para o agora exposto entalhe

26.
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As Figuras 2, 6 e 7, 7a e 7b ilustram varios arranjos
de entalhes. Conforme ¢é mostrade na Figura 2, os entalhes 26 podem
ser arranjados em um numero igual de fileiras nas quais uma linha
intersectandc as: extremidades de cada um dos entalhes em uma
fileira é substancialmente perpendicular & direcdo longitudinal.
Todavia, o numero de entalhes em uma fileira e as distdncias entre
as fileiras adjacentes na direcdo longitudinal sobre a correia 16
pode variar em conformidade com a aplicagidc do dispositivo de
prensa de longc comprimento, e/ou com o alivio e eficiéncia
desejados de borrifagdo ac entrar na pinga e do processo de
desaguamento. Conforme acima mencionado, o5 entalhes 26 podem néo
ser continuos em comprimento na direcdo longitudinal e podem ser
menores do que o comprimento da sapata de pressfc argueada 14. Os
entalhes 26 sdo separados um a partir do outro por Areas de face
alta entre dois entalhes 42, conforme é mostrado na Figura 2.

A Figura 6 & uma vista superior de uma correia 16° em
conformidade com uma outra realizacdo da presente invencdo. Neste
exemplo, os entalhes da MD 26 sido formados em fileiras em
decalagem tendo wum deslocamento uniforme. ¢ deslocamento é
mostrado como um Angulo a. O angulo o éode ser, por exemplo, 25 -
300.

A rFigura 7 € uma vista superior de uma correia 167
em conformidade com uma outra realizacdc da presente invengac.
Aqui, ©s entalhes de MD 26 sdc formados em fileiras em decalagem
em um padrdo transversal ndo repetitivo. Qutras realizagdes também
podem incluir um padrdo de repeticio de fileiras em decalagem.

A Figure 7a representa ainda um outro padrdc na
direcio da maguina onde uma pluralidade de entalhes & formada em
agrupamentos ou padrdes repetiveis 100. Como € mestrade na Figura

7a, o agrupamento 100 dos entalhes descontinuos 26 compreendem,
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por exemplo, dez entalhes estendende substancialmente para dentro
mas em um 4angulo na diregdo da maguina. Tais entalhes podem ser
tipicamente cortados por algo que & conhecido como um “cortador
conjugado ou multiplo” de uma maneira em espiral. A correia inclui
tantos agrupamentos de entalhes 100 quanto forem desejados para as
caracteristicas de deséguamento corretas da correia. Embora os
agrupamentos sdo mostrades em um dngulo para a dire¢dc da maguina
outras diregdes sdo consideradas dentro do escecpoe da presente
invengdo inclusive na direc¢do transversal da maquina. Ainda mais,
embora os agrupaﬁentos 100 sdo todes eles mostrados com a mesma
direcdo, a presente invencdc ndo € por isto limitada, ao invés a
mesma incluil agrupamentos formados em uma variedade de direcgdes .
sobre a mesma correia. A Figura 7b mostra uma realizacdo em adigio
da presente invencdo tendo ©s entalhes 26 sobrepostos formados em
uma correia. Os entalhes 26 sobrepostos resultam em entalhes
descontinuvos circulando toda a correia em um padrdc repetitivo.
Cutra vez, os entalhes 26 mostrados na Figura 7b s8o mostrados
angulados em relagdc & direcdc da maquina, mas podem ser formados
em gualquer direg¢do incluindo na diregdo transversal da magquina.
Por ter alguns entalhes com distdncias variadas ao longo do
comprimento da correia, a incidéncia de marcagdo causada por uma
porcido da correia sem qualquer entalhe é reduzida.

Em uma realizagdo da presente invencdoc, o comprimento
do entalhe 26 na diregio da maguina pode ter gualquer comprimento
até aproximadamente o comprimento da sapata. Por exemplo, o
entalhe 2¢ pode ter um comprimento de aproximadamente 50 mm e a
distédncia entre 03 entalhes 26 em uma direc¢do longitudinal pode
ser de aproximadamente 25 mm. Ainda mais, os entalhes 26 e as
dreas de face alta entre dois entalhes 42 podem ser arranjados emn

qualquer padrdc gque minimize o potencial para uma interrupcgéo
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hidrdulica ou marcacdo da folha de papel. Os entalhes e as Areas
de face alta entre dois entalhes 42 sdo representados nas Figuras
2, 6 e 7 como sendoc de largura equivalente, embora isto ndo seja
necessariamente o caso. Contudo, as areas de face alta entre dois
entalhes podem ser consideradas como um pilar c¢streito de uma
resina polimérica curada alinhada na diregdo da mAgquina sobre a
superficie externa 24 da correia.

Os entalhes de MD 2¢ féram descritos nas discussdes
precedentes como sendo direcionados na direcdo da méguina, ou na
direcdo longitudinal. Os entalhes 26 podem ser proporciocnados pelo
corte de entalhes descontinucs em um formato em espiral sobre a
superficie externa 24. Em tal situacdo, a direcdo dos entalhes 26
pode desviar a partir da diregdo da maquina, ou da diregdo
longitudinal por um pequenc A&ngulc. Em adigdo, os entalhes 26
podem ser proporcionados pelo corte de dois ou de mais entalhes
descontinuces adjacentes em um formato em espiral sobre a
superficie externa em diregdes opostas, ilsto é, um descrevendo um
espiral para o lado direite e o ocutro descrevendo um espiral para
o lade esquerdo. Os cortadores poden serxr removidos
intermitentemente a partir da superficie da correia formando uma
tira horizontal curta de Area de face alta entre dois entalhes na
diregdo transversal (tira de CD). A tira de CD pode estar
aleatoriamente sobre a superficie da correla dependendo do
comprimento da correia, do comprimento do entalhe e do comprimento
da area de face alta entre dois entalhes.

Em uma realizacdo vantajosa da presente invengdo, os
entalhes 26 podem ter uma profundidade de aproximadamente 1.4 mm,
e uma largura na variacgdo entre 0.5 mm a 2.0 mm. Cada um dos
entalhes 26 pode ser separado a partir do préximé por uma

distancia (largura de area de face alta entre dois entalhes) na
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direcdo transversal em uma variacdo de a partir de 1.0 mm a 2.5
mm. Todavia, o numero, a profundidade, a largura e o formato
exatos dos entalhes 26 assim como a largura das Areas de face alta
entre dois entalhes 42 pode vwvariar dependendo da aplicacdo
desejada.

Em conformidade, ha& uma ampla variedade da razido de
entalhe para &rea de face alta entre dois entalhes.

Embora os entalhes foram descritos como percorrendo
uma direcdo longitudinal ou de maquina, a presente invenc¢do ndo é
limitada & 1isto. Isto &, os entalhes poderiam ser arranjados em
qualquer outra direcdo, tal como em uma direcdo transversal ou de
CD, ou em uma direcdoc a qual encontra-se em um Angulo § (tal como
0 <« B < 900) em relacdo & direcido da maguina. Em tal situacgdo, o
“comprimento” dos entalhes 26 pode ser mais curto do que a largura
da sapata comec, por exemplo, mostrado nas Figuras 11 e 12.

Conforme ¢é mostrado na Figura 11, os entalhes 26
podem ser arranjados em um numerc de colunas nas quals cada um dos
entalhes & formado em uma diregdo substancialmente transversal ou
de CD. Todavia, ¢ nimero de entalhes em uma coluna e as distdncias
entre as colunas adjacentes na direg8c de C£D ou na direcio
transversal sobre a correila 17 pode variar em conformidade com a
aplicagdo e/ou com ¢ alivio de respingamertc a partir da prensa na
entrada desejada e com a eficiéncia do processo de desaguamento.
Tais entalhes 26 podem ser considerados come sende ndo continuos
em comprimente na direcdo transversal e podem ter uma largura
(componente de MD) menor que o comprimento da sapata de pressédo
arqueada 14.

Alternativamente, os entalhes de CD podem ser

continues conforme € mostrade na Figura l1lla, onde os entalhes 26
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estendem substancialmente por toda a largura transversal da
madquina da correia 17. Em ainda uma realizaglo alternativa, os
entalhes 26 podem ser formados em um padrdo em decalagem, tal como
na correla 17’ mostrada na Figura 12.

Uma correia de prensa de pinga de sapata tendo
entalhes na direcdo de CD ou na direcgdo transversal tem o efeito
vantajoso de atuar como um impulsor  cu uma engrenagem para uma
bomba de deslocamento positive. Conforme o entalhe 26 entra na
sapata, a agua é forcada para fora da trama 20 e nos entalhes 26
da correia 17. Porque os entalhes 26 sdo formados de resina 34, a
qual ndo & permeavel a agua, a agua ndo flui para fora dos
entalhes 26. Conforme a pressdo entre ¢ rolo de pressdo 12 e a
sapata aumenta, os entalhes 26 sic preenchidos com agua a partir
da trama fibrosa 20. Entdoc, ¢ movimento da correia 17 transporta a
dgua forgada nos entalhes 26 para longe a partir da trama fibrosa
20.

Porque a largura (compconente de MD} dos entalhes 26 é
mencr que o comprimento da sapata, a agua que entra nos entalhes
nio pode fluir e & mantida necs entalhes devida em parte & alta
pressdo aplicada pelo rolo de prensa 12. Tal realizacdo pode
provar cer de muita utilidade nas aplicagdes de baixa velocidade
onde tradicionalmente uma correia plana ou ndo entalhada & usada.
Todavia, a presente invencio ndo € assim limitada, e pode na
verdade ser usada em uma variedade de velocidades.

Adicionalmente a presente correia pode ter outros
padrdes de entalhes ndo continuoes. Como um exemplo, e com
referéncia a Figura 13, a presente correia pode ter um numerc de
primeires entalhes {tal como © entalhe 44) efou um numero de
segundes entalhes (tal como o entalhe 46). Cada um de tais

entalhes pode ter um comprimento e uma largura total os guals s&o
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menores do que agueles da sapata de pressdo arqueada 14.

Onde a correila 16 (Figura 2) ¢é comparada a uma
correia tendo entalhes continuos de tipo padrdo, e onde, os
entalhes de ambas as correias tem profundidades de 1.4 mm e
larguras de 0.8 mm, e a largura da &rea de face alta entre dois
entalhes {distancia entre os entalhes adjacentes) & 2.1 mm, a
respingamento a partir da prensa na entrada e a respingamento a
partir da prensa na saida pode ser medida c¢ tragada contra a
velocidade da mAguina e a pressio exercida pela pinga.

Como pocde ser wvisto na TFigura 8, com as correias de
entalhe continuo padrdc, ndo hid respingamento a partir da prensa
na entrada em uma velocidade de méguina maior do que 30 m/min. Em
adicdo, conforme a velccidade é aumentada a respingamentoc a partir
da prensa na entrada também é aumentada e dal por diante é
reduzida conforme & mostrado. Também, conforme a carga de pressio

& aumentada a respingamente a partir da prensa na entrada &

(D

aumentada. Em conformidade, had uma variacdo operacional na qual
indesejavel operar uma correia de prensa de sapata entalhada
padrac.

A Figura 9 mostra a velocidade de operacdo na qual a
respingamento a partir da prensa na entrada ¢ essencialmente
eliminada conforme a correia entra na prensa de pinga de sapata. O
grafico compara a velocidade em védrias cargas de prensa na correia
de prensa de sapata com entalhes continuos. Pode ser obhservado que
conforme a carga de prensa aumenta, a velocidade necessaria para a
eliminar a respingamento & partir da prensa na entrada também
aumenta. Por exempio, a 600 kN/m de carga de prensa a velocidade
necessiria para a respingamentc a partir da prensa na entrada
desaparecer ¢é de aproximadamente 650 m/min comparada com

aproximadamente 810 m/min paraz a eliminagcdo da respingamento a
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partir da prensa na entrada com uma carga de prensa de 1200 kN/m.

Conforme ¢é mostrado nas Figuras 8 e 9, a
respingamento a partir da prensa na entrada pode estar presente em
uma prensa de sapata comprida com uma correla do tipo padric de
entalhes de MD continuos que opera em velccldades mailores do gue a
cerca de 650 m/min ou mencres do gue 810 m/min quando operando em
uma variacgdoc de cargas de prensa entre 600 kN/m e 1200 kN/m. A
respingamento a partir da prensa na entrada reduz a eficiéncia do
desaguamento da trama e & portanto uma caracteristica indesejavel
das correias entalhadas conhecidas.

Em contraste, conforme é indicado na Figura 10, as
correias da presente invencdo ndo tem borrifacdo alguma ou
substancialmente borrifacdo nenhuma nas cargas de prensa de 600
kN/m — 1000 kN/m entre as velocidades de 250 m/min - 1000 m/min.
Em conformidade, as correias com entalhes descontinuos reduzem a
respingamente a partir da prensa ha entrada e assim sendo podem
aumentar a eficiéncia de desaguamento da trama.

Embora a presente invencdo foi descrita como tendo
entalhes descontinuos, a presente invengdo nac € assim limitada.
Isto €, a presente correia pode incluir entalhes continuos do tipo
ndo padric. Como um exemplo, e com referéncia a Figura 14, uma
correia 47 pode ter um numero de entalhes continuos 49 cada um
tendo uma porcidc reta 48 seguida por uma porgido em zigue-zague 50
seguidc por uma outra porcdc reta 48 e dai por diante. O©
comprimento dos entalhes na porgdo reta efou na porgdo em zigue-—
zague pocde ser cada um menor gue o comprimento da sapata de
pressdo arqueada 14. Como um outro exemplo, e com referéncia a
Figura 15, uma correia 51 pode ter um ou mais entalhes 52 cada um
tendo um nimerce de primeiras porgdes 54 tendo uma primeira largura

e um numero de segundas porgdes 56 tendo uma segunda largura a
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qual & menor gue a primeira largura. 0O comprimento da segunda
porgdo ou porgdo restritiva 56 pode ser mencr que o comprimento da
sapata de pressio argueada 14.

Ainda mais, conforme previamente indicado, 0s
formatos dos entalhes utilizados na presente correia podem ter um
nimero diferente de formatos de segdc transversal.

Os exemplos dos varics dos tais formatos de secdo
transversal sdo mostrados nas Figuras 16 - 21, Como também devem
ser apreciados, os formatos dos entalhes da presente correia nio
580 limitados a estes formatos.

Umna realizacgio vantajosa em adigdc da presente
invengdo & mostrada na Figura 22. Na Figura 22, o entalhe 26 &
formado com uma profundidade wvariavel tendo uma segdo de entalhe
mais profundo 60, e uma segdo de entalhe mais raso 62. A mudancga
em profundidade - atua substancialmente comc a extremidade do
entalhe nos entalhes nfdo continuos acima discutidos. Isto &, as
porcdes rasas 62 do entalhe 26 previnem com qque a Aagua flua
facilmente para fora da secgdo mais profunda do entalhe 60, dai
portanto reduzindo significativamente a tendéncia da dgua de fluir
na direcdc oposta da diregdo da maquina e ali minimizando a
respingamento a partir da prénsa.

0 entalhe 26 na presente realizagdc ¢é continuc,
todavia em uma realizagdo wvantajosa, a porcico de entalhe mais
profunde 60 do entalhe 26 tem um comprimento menor gque ©
comprimento da zona de pressdo da sapata. Isto pode ser vislo em
comparacdo a curva de pressdo 64 mostrada na Figura 22 com a
profundidade do entalhe 26. WNa entrada para o rolo de prensa 12,
hd uma Area de pressdo baixa 36 a qual corresponde com uma seglo
rasa 62 do entalhe 26. Dal por diante, a pressido eleva-se

rapidamente e a profundidade do entalhe 26 é aumentada nesta area.
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2 pressdo mais alta ocorre em um pento logo depois da extremidade
da secdo profunda 60 do entalhe 26.

Note bem gque na Aarea de porgdes rasas 62, a pressio
cal dramaticamente. Assim sendo, nas se¢des mais profundas do
entalhe 26, onde a pressdo mails alta & experimentada; a maior
quantidade de &4dgua ¢é removida a partir da trama fibresa 20. Por
uma questd3o de clareza, a Figura 22 ndo mostra uma composicdo de
prensa (18 da Figura 1) scbre a «qual a trama fibrosa 20 &
transportada, contudo, um individuo com especializagido na técnica-
apreciard prontamente que tal composigdo estaria tipicamente
localizada entre a trama 20 e a correia de prensa de sapata 16,

As modificagdes a tudo acima mencionado seriam obvias
para agqueles individuos com especializacido na técnica, mas ndo

fariam com que a invencgdc fosse modificada além do escopo das

reivindicag¢des anexas.
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REIVINDICACOES

1 - Correia (51) em Prensa de Sapata Para Minimizar o Gotejamento

do Nip de Prensa, caracterizada pelo fato de que compreende:

um pano de base (28) tendo uma superficie interna (22) e

uma externa (24);

uma camada de revestimento de resina (34) formada so-
bre a referida superficie externa (24) do citado pano de base (28) e subs-

tancialmente coextensiva com 0 mesmo; €

uma pluralidade de ranhuras descontinuas (52) formadas

na referida camada de revestimento de resina,

em que pelo menos uma das referidas ranhuras (52) inclui
uma primeira parte (54) tendo uma largura que é maior do que a largura

de uma segunda parte (56).

2 - Correia (51) em Prensa de Sapata Para Minimizar o Gotejamento
do Nip de Prensa, de acordo com a Reivindicacéo 1, caracterizada pelo
fato de que as ranhuras sdo formadas substancialmente na diregdo da

maquina.

3 - Correia (51) em Prensa de Sapata Para Minimizar o Gotejamento
do Nip de Prensa, de acordo com a Reivindicag¢éo 1, caracterizada pelo
fato de que as ranhuras sdo formadas substancialmente na diregdo

transversal da maquina.

4 - Correia (51) em Prensa de Sapata Para Minimizar o Gotejamento
do Nip de Prensa, de acordo com a Reivindicac¢io 1, caracterizada pelo
fato de que as ranhuras sdo formadas em angulo com relagao a direcio

da maquina.

5 - Correia (51) em Prensa de Sapata Para Minimizar o Gotejamento
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do Nip de Prensa, de acordo com a Reivindicacao 2, caracterizada pelo
fato de que um comprimento das referidas ranhuras na dire¢do da ma-
quina é menor do que um comprimento na dire¢do da maquina da refe-

rida prensa de sapata.

6 - Correia (51) em Prensa de Sapata Para Minimizar o Gotejamento
do Nip de Prensa, de acordo com a Reivindicagdo 3, caracterizada pelo
fato de que um comprimento da referida ranhura na diregio transversal
da maquina é menor que um comprimento na dire¢ao transversal da ma-

quina da referida prensa de sapata.

7 - Correia (51) em Prensa de Sapata Para Minimizar o Gotejamento
do Nip de Prensa, de acordo com a Reivindicagédo 6, caracterizada pelo
fato do que um comprimento da referida ranhura na dire¢do da maquina
é menor do que um comprimento na dire¢do da maquina da prensa de

sapata.

8 - Correia (51) em Prensa de Sapata Para Minimizar o Gotejamento
do Nip de Prensa, de acordo com a Reivindicagao 1, caracterizada pelo
fato de que todas as referidas ranhuras incluem uma primeira parte que

tem uma largura que € maior do que uma largura de uma segunda parte.

9 - Correia (51) em Prensa de Sapata Para Minimizar o Gotejamento
do Nip de Prensa, de acordo com a Reivindicagdo 1, caracterizada pelo
fato de que as referidas ranhuras incluem uma primeira parte que tem
uma profundidade que € maior do que uma segunda parte da referida

ranhura.

10 - Correia (51) em Prensa de Sapata Para Minimizar o Gotejamento
do Nip de Prensa, de acordo com a Reivindicagdo 1, caracterizada pelo
fato de que as ranhuras saoparalelas umas as outras e sdo deslocadas

umas das outras na dire¢éo da maquina de uma distancia uniforme.

11 - Correia (51) em Prensa de Sapata Para Minimizar o Gotejamento
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do Nip de Prensa, de acordocom a Reivindicagédo 1, caracterizada pelo
fato de que as ranhuras sao paralelas umas as outras e séo espacadas

umas das outras num padrio repetitivo.

12 - Correia (51) em Prensa de Sapata Para Minimizar o Gotejamento
do Nip de Prensa, de acordo com a Reivindicagédo 1, caracterizada pelo
fato de que as ranhuras séo formadas na dire¢éo da maquina e na diregéo

transversal da maquina.

13 - Correia (16) em Prensa de Sapata Para Minimizar o Gotejamento

do Nip de Prensa, caracterizada pelo fato de que compreende:

um pano de base (28) tendo uma superficie interna (22) e

uma externa (24);

uma camada de revestimento de resina (34) formada sobre a
referida superficie externa (24) do citado pano de base (28) e substanci-

almente coextensiva com 0 mesmo; €

uma pluralidade de ranhuras descontinuas (26) formadas na

referida camada (34) de revestimento de resina,

em que as ranhuras (26) sdo paralelas umas as outras e sao
deslocadas umas das outras na dire¢gdo da maquina de uma distancia

nao uniforme.

14 - Correia (16”) em Prensa de Sapata Para Minimizar o Gotejamento

do Nip de Prensa, caracterizada pelo fato de que compreende:

um pano de base (28) tendo uma superficie interna (22) e

uma externa (24);

uma camada de revestimento de resina (34) formada sobre a
referida superficie externa (24) do citado pano de base (28) e substanci-

almente coextensiva com o mesmo; e
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uma pluralidade de ranhuras descontinuas (26) formadas na

referida camada (34) de revestimento de resina,

em que as ranhuras (26) sdo paralelas umas as outras e séo

escalonadas umas das outras num padrio nao repetitivo.

15 - Correia (47, 51) em Prensa de Sapata Para Minimizar o Goteja-

mento do Nip de Prensa, caracterizada pelo fato de que compreende:

um pano de base (28) tendo uma superficie interna (22) e

uma externa (24);

uma camada de revestimento de resina (34) formada sobre a
referida superficie externa (24) do citado pano de base e substancial-

mente coextensiva com 0 mesmo; €

uma pluralidade de ranhuras descontinuas (26, 49) na dire-

¢ao de maquina, formadas na referida camada de revestimento de resina,

em que as referidas ranhuras (26, 49) sdo formadas por uma
combinacdo de uma ou mais caracteristicas de ranhuras selecionadas a
partir do grupo que consiste no formato, na profundidade e na orientagao

angular das ranhuras e

em que pelo menos uma das citadas ranhuras (26, 49) inclui
uma primeira parte que tem uma largura que é maior do que uma largura
de uma segunda parte para reduzir o respingamento para dentro a partir

do nip da prensa.

16 - Correia (47, 51) em Prensa de Sapata Para Minimizar o Goteja-

mento do Nip de Prensa, caracterizada pelo fato de que compreende:

um pano de base (28) tendo uma superficie interna (22) e

uma externa (24);
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uma camada de revestimento de resina (34) formada sobre a
referida superficie externa (24) do citado pano de base (28) e substanci-

almente coextensiva com 0 mesmo; €

uma pluralidade de ranhuras (26, 49) formadas na citada ca-
mada de revestimento de resina, em que as referidas ranhuras (26, 49)
sdo formadas por uma combinagédo de uma ou mais caracteristicas de
ranhuras selecionadas a partir do grupo que consiste no formato, na pro-

fundidade e na orientacdo angular das ranhuras

em que as citadas ranhuras (26, 49) incluem uma primeira
parte que € reta e uma segunda parte que € sinusoidal ou em ziguezague

ambas as quais se estendem substancialmente na diregdo de maquina.

17 - Correia (47, 51) em Prensa de Sapata Para Minimizar o Goteja-
mento do Nip de Prensa, de acordo com a Reivindicagao 16, caracteri-
zada pelo fato de que as referidas ranhuras sédo continuas e incluem uma
primeira parte que tem uma largura que € maior do que uma largura de

uma segunda parte.

18 - Correia (47, 51) em Prensa de Sapata Para Minimizar o Goteja-
mento do Nip de Prensa, de acordo com a Reivindicagdo 16, caracteri-
zada pelo fato de que as referidas ranhuras incluem uma primeira parte
tendo uma profundidade que é maior do que uma profundidade de uma

segunda parte.

19 - Correia (17) em Prensa de Sapata Para Minimizar o Respinga-
mento Para Dentro a Partir do Nip de Prensa, caracterizada pelo fato

de que compreende:

um pano de base (28) tendo uma superficie interna (22) e

uma externa (24);

uma camada de revestimento de resina (34) formada sobre a



6/11

referida superficie externa (24) do citado pano de base (28) e substanci-

-almente coextensiva com o0 mesmo; €

uma pluralidade de ranhuras continuas (26) na diregéo
transversal de maquina formadas na referida camada de revestimento de

resina (34),

em que as referidas ranhuras (26) sdo formadas de uma
combinacdo de duas ou mais caracteristicas de ranhuras selecionadas a
partir do grupo que consiste em formato, profundidade e diregdo angular

das ranhuras.

20 - Correia (17) em Prensa de Sapata Para Minimizar o Respinga-
mento Para Dentro a Partir do Nip de Prensa, de acordo com a Reivin-
dicacdao 19, caracterizada pelo fato de que todas as referidas ranhuras
incluem uma primeira parte que tem uma largura que € maior do que

uma largura de uma segunda parte.

21 - Correia (17) em Prensa de Sapata Para Minimizar o Respinga-
mento Para Dentro a Partir do Nip de Prensa, de acordo com a Reivin-
dicagdao 19, caracterizada pelo fato de que as ranhuras sido paralelas
umas em relagao as outras e sdo desviadas, umas das outras, na diregdo

de maquina, de uma distancia uniforme.

22 - Correia (17) em Prensa de Sapata Para Minimizar o Respinga-
mento Para Dentro a Partir do Nip de Prensa, de acordo com a Reivin-
dicagdo 19, caracterizada pelo fato de que as referidas ranhuras sdo pa-
ralelas umas em relagio as outras e sdo desviadas, umas das outras, na

direcao de maquina, de uma distancia ndo uniforme.

23 - Correia (17) em Prensa de Sapata Para Minimizar o Respinga-
mento Para Dentro a Partir do Nip de Prensa, de acordo com a Reivin-
dicacdo 19, caracterizada pelo fato de que as ranhuras sdo paralelas

umas em relagdo as outras e sao escalonadas, umas das outras, num
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padréo repetitivo.

'24 - Correia (17) em Prensa de Sapata Para Minimizar o Respinga-
mento Para Dentro a Partir do Nip de Prensa, de acordo com a Reivin-
dicagdo 19, caracterizada pelo fato de que as ranhuras sao paralelas,
umas em relacdo as outras, e sio escalonadas, umas das outras, num

padrao nao repetitivo.

25 - Correia (17) em Prensa de Sapata Para Minimizar o Respinga-
mento Para Dentro a Partir do Nip de Prensa, caracterizada pelo fato

de que compreende:

um pano de base (28) tendo uma superficie interna (22) e

‘uma externa (24);

uma camada de revestimento de resina (34) formada sobre a
referida superficie externa (24) do citado pano de base (28) e substanci-

almente coextensiva com o mesmo; €

uma pluralidade de ranhuras continuas (26) na direcao
transversal de maquina formadas na referida camada de revestimento de
resina (34), que também inclui uma pluralidade de ranhuras desconti-
nuas (26, 44) na diregcdo de maquina formadas na camada de revesti-

mento de resina (34).

26 - Correia (47, 51) em Prensa de Sapata Para Minimizar o Respin-
gamento Para Dentro a Partir do Nip de Prensa, caracterizada pelo

fato de que compreende:

um pano de base (28) tendo uma superficie interna (22) e

uma externa (24);

uma camada de revestimento de resina (34) formada sobre a
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referida superficie externa (24) do citado pano de base (28) e substanci-

almente coextensiva com o mesmo; €

uma pluralidade de ranhuras descontinuas (26, 49) forma-

das na citada camada de revestimento de resina,

em que as citadas ranhuras (26, 49) incluem uma primeira
parte que € reta e uma segunda parte que € sinusoidal ou em ziguezague,

ambas as quais se estendem substancialmente na dire¢do de maquina.

27 - Correia (47, 51) em Prensa de Sapata Para Minimizar o Respin-
gamento Para Dentro a Partir do Nip de Prensa, caracterizada pelo

fato de que compreende:

um pano de base (28) tendo uma superficie interna (22) e

uma externa (24);

uma camada de revestimento de resina (34) formada sobre a
referida superficie externa (24) do citado pano de base (28) e substanci-

almente coextensiva com o mesmo; e

uma pluralidade de ranhuras descontinuas (26, 49) na dire-
¢do de maquina ou na direcéo transversal de maquina formadas na refe-
rida camada de revestimento de resina, a qual permanece aberta, quando

em operagao.

28 - Correia (51) em Prensa de Sapata Para Minimizar o Respinga-
mento Para Dentro a Partir do Nip de Prensa, caracterizada pelo fato

de que compreende:

um pano de base (28) tendo uma superficie interna (22) e

uma externa (24);

uma camada de revestimento de resina (34) formada sobre a
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referida superficie externa (24) do citado pano de base (28) e substanci-

almente coextensiva com o mesmo; €

uma pluralidade de ranhuras descontinuas (26) na direcéo
transversal de maquina formadas na referida camada de revestimento de
resina (34), que também inclui uma pluralidade de ranhuras desconti-
nuas na direcdo de maquina (26, 44) formadas na camada de revesti-

mento de resina (34).

29 - Correia (51) em Prensa de Sapata Para Minimizar o Respinga-
mento Para Dentro a Partir do Nip de Prensa, caracterizada pelo fato

de que compreende:

um pano de base (28) tendo uma superficie interna (22) e

‘uma externa (24);

uma camada de revestimento de resina (34) formada sobre a
referida superficie externa (24) do citado pano de base (28) e substanci-

almente coextensiva com o mesmo; €

uma pluralidade de ranhuras descontinuas (26) formadas na

referida camada de revestimento de resina,

em que as referidas ranhuras (26) sdo formadas substanci-
almente na dire¢do de maquina e as citadas ranhuras (26) tém uma lar-

-gura variavel e uma profundidade variavel ao longo do seu comprimento.

30 - Correia (51) em Prensa de Sapata Para Minimizar o Respinga-
mento Para Dentro a Partir do Nip de Prensa, caracterizada pelo fato

de que compreende:

um pano de base (28) tendo uma superficie interna (22) e

uma externa (24);

uma camada de revestimento de resina (34) formada sobre a
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referida superficie externa (24) do citado pano de base (28) e substanci-

almente coextensiva com 0 mesmo; €

uma pluralidade de ranhuras descontinuas (26) formadas na

dita camada de revestimento de resina (34),

em que as referidas ranhuras (26) sdo substancialmente na
direcdo transversal de maquina e as citadas ranhuras tém uma largura

variavel e uma profundidade variavel ao longo das mesmas.

31 - Correia (51) em Prensa de Sapata Para Minimizar o Respinga-
mento Para Dentro a Partir do Nip de Prensa, caracterizada pelo fato

de que compreende:

um pano de base (28) tendo uma superficie interna (22) e

‘uma externa (24);

uma camada de revestimento de resina (34) formada sobre a
referida superficie externa (24) do citado pano de base (28) e substanci-

almente coextensiva com o0 mesmo; €

uma pluralidade de ranhuras descontinuas (26) formadas na

dita camada de revestimento de resina (34),

em que as ranhuras (26) sdo formadas substancialmente na

direcdo de maquina,

em que o comprimento na diregao de maquina das referidas
ranhuras (26) € menor do que o comprimento na direcdo de maquina da

referida prensa de sapata e

em que pelo menos uma das citadas ranhuras (26) tem uma

profundidade variavel ao longo do seu comprimento.
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32 - Correia (51) em Prensa de Sapata Para Minimizar o Respinga-
mento Para Dentro a Partir do Nip de Prensa, de acordo com a Reivin-
dicacdo 31, caracterizada pelo fato de que as referidas ranhuras tém os

mesmos ou diferentes comprimentos na direcdo de maquina.
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"CORREIA EM PRENSA DE SAPATA

PARA MINIMIZAR O GOTEJAMENTO DO NIP DE PRENSA"

Resumo

A presente invencio refere-se a uma correia para uso em
um dispositivo de prensa de longo comprimento tendo uma sapata de
pressdo arqueada. A prensa tem pelo menos uma camada tendo um
revestimento de resina de polimerc sobre pelo menos uma superficie da
mesma. 0 revestimento de resina tem uma pluralidade de entalhes
arranjados sobre o mesmo e sobre o qual um nimero de entalhes tem um
comprimento menor que o comprimento da sapata de pressdo arqueada para

reduzir o respingamento da pinga na entrada.
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