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DESCRICAO

Rolo couch alargado num dispositivo de forma redonda

ENQUADRAMENTO DO INVENTO

Campo do invento

0 presente invento refere-se, na generalidade, a
dispositivos de forma redonda em magquinas de fabrico de papel e
outras aplicagbes industriais, tais como a produgao de
fibrocimento e, mails especificamente, a um rolo couch alargado
com uma sapata de pressao na secgao de formagao de um
dispositivo de forma redonda dque substitui o rolo couch
tradicional para transmitir mais eficazmente torque a partir de

uma tela de fabrico a um cilindro ou crivo com forma redonda.

Enquadramento do invento

Normalmente, durante o processo de fabrico de produtos em
papel, tais como, mas nao lhes estando limitado, papel ou
cartao, ¢é formada uma teia de fibra celuldsica através da
deposigao de um slurry fibroso, isto é, uma dispersdao aquosa de
fibras celuldsicas, numa tela de formagdao em movimento na
secgao de formagdo de uma maquina de fabrico de papel. Uma
grande quantidade de agua é retirada do slurry através da tela
de formacdo, deixando a teia de fibra celuldsica na superficie
da tela de formacao.

A teia de fibra celuldsica recém-formada avancga da secgao
de formagao para a secgao de prensagem, que inclui uma série de

rolos de prensagem. A teia de fibras celuldsicas passa através



dos rolos da prensagem suportada por uma teia de prensagem ou,
como € muitas vezes o caso, entre duas destas teias de
prensagem. Nos rolos de prensagem, a teia de fibra celuldsica é
sujeita a forcas de compressao que retiram dai a agua, e que
fazem aderir as fibras celuldsicas na teia umas as outras, para
tornar a teia de fibra celuldsica numa folha de papel. A agua é
aceite pela teia ou teias de prensagem e nao volta, idealmente,
a folha de papel.

A folha de papel avancga finalmente para uma secgao de
secagem, que inclui pelo menos uma série de tambores ou
cilindros de secagem rotativos, que sao aquecidos internamente
por vapor. A folha de papel recém-formada € direccionada
sequencialmente num percurso em serpentina em torno de cada um
da série de tambores por meio de um teia de secagem, gque mantém
a folha de papel bem contra as superficies dos tambores. Os
tambores aquecidos reduzem o teor de agua da folha de papel
para um nivel desejado através da evaporagao.

Actualmente, ha i1inUmeras formas de formar uma folha
continua de papel e cartao. Por exemplo, as folhas continuas de
papel podem ser formadas usando um conjunto de secgdes de
formagao separadas. O custo do capital exigido para instalar
uma maquina de papel de mesas multiplas é, no entanto, elevada,
e por vezes a mudanga nao ¢é exequivel devido ao capital
exigido. Além disso, sao necessarias maiores exigéncias de
espago para este tipo de magquinas de papel. Outro factor a
considerar na escolha de gual o processo a usar pode ser O peso
do cartao a ser produzido, ou as propriedades do cartao a serem
desenvolvidos. Assim, em determinadas aplicacgbes, & desejavel a
aplicacao de um cilindro de forma redonda na formagao.

O principio da formagao da folha usando um cilindro de

forma redonda esta ilustrado na figura 1, e €& como segue. Um



cilindro horizontal (cilindro ou crivo com forma redonda) 14
tendo uma manga da teia tecido esta disposta para rodar
aproximadamente 3/4 submersa num contentor (tina de forma
redonda) 22 de papel ou outra matéria-prima para gue um pequeno
arco da circunferéncia do c¢ilindro esteja acima do nivel da
matéria-prima. A matéria-prima é definida, neste caso, como uma
suspensao fibrosa e agua. A fibra pode ser de celulose,
sintética ou natural. Outros aditivos, tais como particulas
inorganicas necessarias para o desenvolvimento das propriedades
do produto podem também estar presentes. A adgua 21 associada as
purgas de suspensao fibrosa através da manga da teia tecido,
resultado numa camada de fibras depositadas na superficie da
manga da teia. A drenagem é feita devido a diferenca dos niveis
de agua entre a matéria-prima na tina de forma redonda 22 e a
agua de retorno 23 dentro do molde 24. A diferenga € conhecida
como making head.

Uma teia em deslocamento ou “tela de fabrico” 16 é entéao
comprimida por meio de um rolo couch 12 para contacto com o
cilindro de forma redonda 14 aproximadamente na sua posicgao
superior. Fazendo-o, uma camada de fibras (teia fibrosa ou
suspensao fibrosa) gue se formou na manga da teia €& transferida
ou alinhada com a tela de fabrico 16 e afasta-se da manga da
teia com a teia 16. A camada fibrosa 18 formada na manga da
teia é transferida para a tela de fabrico 16 apds contacto
devido ao facto da tela de fabrico 16 ser menos porosa € mais
macia do qgue a manga da teia, tendo como consequéncia que a
pressdo atmosférica facilita a transferéncia. A medida que o
rolo couch 22 comprime a tela de fabrico 16 contra a manga da
teia no cilindro ou crivo com forma redonda 14, a tela de
fabrico 16 executa varias tarefas. A teia 16 apanha a camada

himida da teia fibrosa 18 da superficie da manga no cilindro de



forma redonda 14. A tela de fabrico 16 também actua como uma
correia de transmissdo para toda a seccao de formagao /
prensagem. Finalmente, a tela de fabrico retira parcialmente a
agua da camada de teia fibrosa proporcionando um volume vazio
ou receptdaculos no interior da teia para onde ira a agua que é
pressionada para fora ou removida por vacuo da(s) camada(s)
fibrosa(s). Um tal cilindro de forma redonda 14 nao esta
normalmente ligado a meios de transmissao, a tela de fabrico 16
é a origem da rotacgao para o cilindro de forma redonda 14. Logo
que a teia fibrosa 18 tenha sido transferida para a tela de
fabrico 16, as mangas do c¢ilindro de forma redonda 14 sao
lavadas por pulverizadores e gualquer material fibroso nao
transferido para a tela de fabrico 16 entra no reservatdrio de
matéria-prima fibrosa 20 para utilizagdo na formagdo de uma
nova camada 18.

Tal como esta ilustrado na figura 2, um conjunto destas
unidades pode ser colocado em série, resultando numa magquina de
cilindros multiplos. Numa maquina de cilindros mUltiplos, uma
teia com camadas multiplas ou folha é produzida em continuo.
Cada unidade de formagao tem, normalmente, o seu prdéprio
fornecimento de matéria-prima e um processo de remogao da agua
residual do seu interior para que, com efeito, cada cilindro de
forma redonda seja, por si sé, uma unidade separada de formacao
de teia. A medida que a tela de fabrico passa através de
unidades sucessivas, as camadas adicionais de fibras sao
transferidas ou alinhadas na teia fibrosa que ja foli deita
aderir a tela de fabrico.

A formagao do cilindro de forma redonda do tipo descrito
acima pode também ser usado na produgao de painéis em
fibrocimento. Na industria do fibrocimento, a formagao em

dispositivos com forma redonda ¢é conhecida como © processo



“Hatscheck”. ©Neste processo, um slurry pasta cimenticia é
formada inicialmente por agua, fibra de celulose, silica
cimento e outros aditivos seleccionados para conferir
propriedades especificas ao produto de acordo com a sua
aplicacao pretendida. De forma semelhante ao fabrico de papel,
um cilindro ou crivo com forma redonda é imerso num contentor
com forma cilindrica que contém o slurry. O cilindro roda a
medida gque ¢é accionado progressivamente pelo funcionamento
inferior de um tela de fabrico. A medida que a tela de fabrico
passa por cima do cilindro e entra em contacto com a malha do
cilindro, a camada de fibra formada na grelha ¢é transferida
para a tela de fabrico. Tal como no fabrico de papel, um
conjunto destas unidades podem ser colocadas em @ série
resultando numa maquina de cilindros multiplos. Este processo
pode ser aplicado para fabricar inUmeros tipos de produtos em
fibrocimento usados na industria de construcao, tal como, mas
nao lhe estando limitados, os painéis de fibrocimento e tubos
de fibrocimento.

Existem actualmente varios tipos de arranjos de
dispositivos com forma redonda e tinas cilindricas. Neste
aspecto, um cilindro de forma redonda tipico é construido em
torno de um nlUcleo de ferro fundido, apdés o que ¢é fixo
suportando raios, conhecidos como cruzetas. As cruzetas
suportam bordos concéntricos, cujas periferias exteriores sao
ranhuradas para transportar hastes que tém um didmetro de
aproximadamente 1 cm e dgque estao afastadas cerca de 3,5 cm,
paralelos ao eixo do veio central. Um fio continuo é enrolado
em torno do cilindro. Este esqueleto é coberto normalmente com
um fio em ago inoxidavel, normalmente num intervalo
compreendido entre uma malha com dimensao 30 a uma dimensao 50.

Mangas sintéticas, feitas muitas vezes em polietileno, fluoreto



de polivinilideno (KYNAR®) e sulfureto de polifenileno (RYTON®,
PPS) etc., sao tecidos normalmente e instalados num cilindro ou
crivo com forma redonda para aumentar o suporte da fibra, assim
como para controlar a formagao controlando a drenagem. As
propriedades e padrdes de tecelagem das mangas sintéticas, no
entanto, podem dificultar a tela de fabrico accionar o cilindro
de forma redonda devido a um menor atrito entre o molde e a
teia. A capacidade da teia em transmitir torque ao molde, o que
resulta na rotagao do molde, é afectada pela tensao (pressao a
partir do rolo couch) e a quantidade de contacto entre o rolo
couch e o molde, ambos os quais afectam a quantidade de atrito
entre ambos. Assim, sSdao necessarios meios melhorados para
aumentar o atrito e transmitir efectivamente o torque a partir
da tela de fabrico para o c¢ilindro de forma redonda para
accionar todos os cilindros de forma redonda.

Embora, como ja foi referido, existam varios tipos de
arranjos cilindros de forma redonda e contentores cilindricos,
nao serao aqui discutidas em detalhe, uma vez gque o presente
invento pode aplicar-se igualmente aos varios arranjos de
cilindros de forma redonda e depdsito cilindricos.

Os dispositivos anteriores nao foram desenvolvidos para
aumentar a capacidade da tela de fabrico para accionar um
cilindro ou crivo de forma redonda num molde de forma redonda.
Por exemplo, a patente US n° 5,695,612 revela uma pré-prensa
para uma teia de papel numa maquina de fabrico de papel que usa
uma sapata de pressao em conjunto com um elemento de suporte
para aplicar pressao a uma teia de papel. A teia passa entre a
sapata de carga e o elemento de suporte, e é colocada, de
preferéncia, entre dois fios ou teias. E usado um meio para
aplicar pressao a sapata de carga para remover agua da teia de

papel. O meio pode também passar através de canais na sapata de



carga para lubrificar a superficie dianteira da placa da teia
da sapata de carga. Aqui, a sapata de carga nao é usada com um
cilindro ou crivo com forma redonda. A fungao da sapata de
carga nao € aumentar o atrito entre um tela de fabrico e um
cilindro forma redonda aumentando, desta forma, a capacidade da
tela de fabrico para accionar um cilindro ou crivo com forma
redonda num molde de forma redonda.

De forma semelhante, a publicagdo PCT n® WO 01/51703
revela um processo e dispositivo para pré-pressionar uma teia
de papel durante a formacao da teia. Uma teia de papel ou de
cartao € ensanduichada entre um par de fios de formacdo. Em
varias formas de realizacdo, a sanduiche de fios de formacéao e
teia de papel passa entao através de um ou mais rolos de
pressao, onde os rolos de pressao podem ser um ou mais rolos ou
prensa alargada que tem uma sapata de pressao para comprimir a
teia ao longo de uma parte do comprimento da teia. Mais uma
vez, a sapata de pressao nao aumenta, neste exemplo, o atrito
entre uma tela de fabrico e um cilindro com forma redonda,
aumentando desta forma a capacidade da teia para accionar o
cilindro com forma redonda num molde com forma redonda.

A patente US n° 4,308,097 revela um molde de teia de papel
para produzir uma teia de papel de suspensao fibrosa num fio. O
molde compreende uma sapata convexa com uma abertura através da
gual a suspensao de polpa sail para uma superficie deslizante da
sapata. A configuragao que usa este molde usa ainda rolos couch
para pressionar as teias e as alinhar numa teia de transporte
(fabrico). O molde nado substitui o rolo couch e nado estda numa
relagdo de “nipping” (onde a sapata em conjunto com um elemento
de suporte aplica pressao a teia fibrosa) com um molde com

forma redonda.



Na patente US n° 4,880,500, uma maquina de papel &
modificada substituindo um rolo couch rotativo convencional por
um dispositivo de alinhamento fixo. O dispositivo de
alinhamento fixo tem um elemento com uma superficie superior
rasgada e curva de forma convexa na qual a teia desliza. O
dispositivo de alinhamento curvo de forma convexa nao esta numa
relagao de “nipping” com um molde com forma redonda, pelo que o
dispositivo nao ¢é usado para aumentar o atrito e transferir
torque de uma tela de fabrico para um molde com forma redonda
par rodar o molde.

A patente US m° 4,919,760 revela um molde de teia para uma
maquina de papel tendo um fio superior e um fio inferior. Uma
sapata de formagao ¢é ajustada dentro do circuito de fio
inferior e depois um primeiro rolo de formagcado na direcgao de
curso da teia, e guia a parte de zona de secagem de duplo fio.
A sapata de formacgao tem uma base curva de forma convexa para
guiar o circuito de fio inferior. A colocacao da sapata de
formacdo na maquina de papel facilita a remocao da agua e a
recolha da &agua sem aspiracao. Em vez disso, a agua é recolhida
e removida com base na energia cinética, e parcialmente com
base na gravidade. A sapata de formacao tendo uma base curva de
forma convexa nao estda numa relacdao “nipping” com o molde de
forma redonda. Assim, o dispositivo nao é usado para aumentar o
atrito e transferir torque de uma teia-recolhedora para um
cilindro de forma redonda para rodar o molde.

A publicagdo PCT n° WO 01/51703 revela um Pprocesso e
dispositivo para melhorar a formacao de uma teia de papel ou
cartdo utilizando a pré-prensagem durante a formacao da teia.
Os fios de formagao sao juntos ao longo de pelo menos um rolo
ou, em alternativa, dois rolos. A teia passa entao,

ensanduichada, entre dois fios através de uma ou mais ranhuras



de pressao que podem ser um ou mails ranhuras de rolos ou
ranhuras alargadas. A ranhura de pressao pode ser formada a
medida gue a teia corre entre as duas telas, uma deles sendo um
fio de formagao, ao longo de um percurso direito ou, em
alternativa, a medida que a teila corre parcialmente em torno de
um rolo. A teia é entdao ensanduichada entre um fio e uma tela,
gue pode ser um feltro ou uma correia, passando entdo através
de outra ranhura de prensagem gque pode ser uma ou mais ranhuras
de rolo ou uma ranhura alargada. Na patente US n°® 3,554,866 ¢é
proporcionado um dispositivo de fabrico de papel com meios para
controlar a velocidade linear da matéria-prima de papel
relativamente a velocidade tangencial do c¢ilindro rotativo. O
volume da matéria-prima disponivel na area da formacgdo da teia
pode ser controlada, e numa magquina de forma redonda do tipo
overflow, a posigdo a qual a matéria-prima derrama pode ser
regulada.

Assim, existe a necessidade de um rolo couch alargado
tendo uma sapata de pressao para utilizagdao num molde com forma
redonda, que aumenta a ranhura para uma area maior da tela de
fabrico para melhorar a capacidade da tela para accionar
cilindro ou crivo com forma redonda aumentando o atrito entre

os dois.

RESUMO DO INVENTO

Um objectivo do presente invento consiste em proporcionar
um rolo couch alargado num molde de forma redonda para aumentar
a quantidade de envolvimento que um tela de fabrico tem no
cilindro de forma redonda numa maquina de forma redonda,

aumentando desta forma mais eficazmente o) torque de



transferéncia da tela de fabrico para o cilindro de forma
redonda.

O presente invento estda voltado para um dispositivo para
utilizacdo numa maquina de cilindro de forma redonda. E
proporcionada uma sapata tendo uma superficie de pressao com
forma cbncava que forma uma relagao correspondente com um
cilindro ou crivo com forma redonda. A superficie de pressao
com forma cdncava aumenta a quantidade de envolvimento gue um
tela de fabrico tem no cilindro ou crivo com forma redonda
aumentando, desta forma, a quantidade de atrito gerado entre a
tela de tecido e o cilindro ou crivo com forma redonda. O maior
atrito resulta numa maior transferéncia de torque. 0
dispositivo compreende ainda meios de carga para aumentar ou
diminuir a pressao na sapata, e meios para ajustar a pressao
numa parte pretendida da sapata.

Outro aspecto do presente invento é um processo para
aumentar a quantidade de envolvimento gque uma tela de fabrico
tem num cilindro ou c¢rivo com forma redonda. O processo
compreende proporcionar uma sapata tendo uma superficie de
pressao com forma cdncava que forma uma relagao correspondente
com um cilindro ou <crivo com forma redonda e aumenta a
gquantidade de envolvimento gque uma tela de fabrico tem num
cilindro ou crivo com forma redonda. O maior envolvimento de
tela resulta num maior atrito gerado entre a tela de fabrico e
o cilindro ou crivo com forma redonda. O maior atrito resulta
numa maior transferéncia de torque. O processo compreende ainda
proporcionar pressdo a sapata de pressao para que a tela de
fabrico accione o cilindro ou crivo com forma redonda.

As varias caracteristicas de novidade gue caracterizam o
invento sado realgadas particularmente nas reivindicagdes anexas

e que fazem parte desta revelacgao. Para um melhor entendimento
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do invento, as suas vantagens operacionais e objectivos
especificos atingidos pelas suas utilizacgoes, é feita
referéncia ao material descritivo acompanhante, no qual formas
de realizagao preferidas do 1invento estao ilustradas nos
desenhos acompanhantes, nos gqualis componentes correspondentes

sao 1dentificados pelos mesmos numeros de referéncia.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

A descrigao detalhada seguinte, dada como exemplo e nao
destinada a limitar o presente invento, sera melhor apreciada
em conjunto com os desenhos acompanhantes, nos quais numeros de
referéncia semelhantes identificam elementos e partes

semelhantes, nos quais:

a figura 1 é uma vista em corte transversal de um molde de
forma redonda convencional utilizando um rolo couch
tradicional em borracha macia;

a figura 2 é uma vista em corte transversal de uma maquina
de cilindros multiplos;

a figura 3 é uma vista em corte de um molde de forma
redonda com um rolo couch alargado tendo uma sapata de
pressao de acordo com uma forma de realizagao do presente
invento;

a figura 4 é uma vista em corte transversal ilustrando uma
colocacao de uma sapata de pressao num molde de forma
cilindrica, de acordo com uma forma de realizacao do
presente invento;

a figura 5 é uma vista em corte transversal ilustrando

outra colocagao de uma sapata de pressao num molde de
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forma redonda de acordo com uma forma de realizagao do
presente invento; e
a figura 6 é uma vista em corte transversal ampliada da

configuragao em sanduiche no rolo couch alargado.

DESCRIQAO DETALHADA DAS FORMAS DE REALIZAQAO PREFERIDAS

O presente invento refere-se a um rolo couch alargado
tendo uma sapata de pressao que substitui o rolo couch
convencional num cilindro de forma redonda de uma magquina de
forma redonda. Possiveis aplicagdes para o presente invento
incluem a producao de produtos em papel tais como, mas nao lhe
estando limitados, o papel e o cartao. O presente invento
também pode ser usado para produzir produtos em fibrocimento,
tais como, mas nao lhe estando limitados, painéis ou tubos em
fibrocimento.

Na descricgao seguinte, caracteres de referéncia
semelhantes indicam partes iguais ou correspondentes ao longo
das figuras. Nas figuras, as setas indicam o sentido de rotacao
dos elementos, assim como indicam o sentido de percurso da tela
de fabrico 16, que é da esquerda para a direita.

Tal como ¢é aqui wusado, <cilindro com forma redonda ¢é
sindénimo de crivo e molde; tela de fabrico é sindénimo de tela e
tela de prensagem; teia fibrosa € sindénimo de teia; e sapata de
pressao é sindénimo de sapata.

A figura 1 1ilustra uma magquina convencional com forma
redonda 10 usada para a formagao de uma teia fibrosa usando um
rolo couch 12 tradicional feito em borracha macia. A figura 3
ilustra uma maquina de forma redonda 26 com o rolo couch
tradicional substituido por um rolo couch alargado tendo uma

sapata de pressao 28. A substituig¢ao do rolo couch 12 por um
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rolo couch alargado tendo uma sapata de pressao 28 aumenta a
area da superficie de pressao 29 (superficie cbncava) em
contacto com a tela de fabrico 16. Aumentando a superficie de
pressao 29 em contacto com a tela de fabrico 16, a quantidade
de envolvimento que a tela de fabrico 16 tem num cilindro ou
crivo com forma redonda 14 aumenta e, por isso, mais torgque e
mais forga de accionamento podem ser transmitidos a partir da
tela de fabrico 16 para o cilindro de forma redonda 14.

Na figura 1, a area de contacto entre o rolo couch 12,
tela de fabrico 16 e cilindro de forma redonda 14 ocorre no
rolo couch 20, numa pequena zona discreta. A medida que a tela
de fabrico 20 corre através da ranhura couch 20 e é aplicada
pressao pelo rolo couch 12, o torque é transferido da tela de
fabrico 16 para o cilindro de forma redonda 14, resultando na
rotagao do cilindro de forma redonda 14. O acrescento de mangas
sintéticas no cilindro de forma redonda 14, em conjunto com a
pequena area de contacto entre a tela de fabrico 16 e o
cilindro de forma redonda 14, no entanto, resulta em atrito
reduzido, dificultando a tela de fabrico 16 accionar (rodar) o
molde 14.

A sapata de pressao 28 do rolo couch alargado na figura 3
tem uma superficie de pressao 29 com forma cbdbncava para formar
uma relagao correspondente com o cilindro de forma redonda 14.
A forma cdncava da superficie de pressdo 29 aumenta a &area da
tela de fabrico 26 em contacto com o cilindro de forma redonda
14, aumentando a quantidade de envolvimento que a tela de
fabrico 16 tem no cilindro de forma redonda 14. Este maior
envolvimento resulta num maior atrito entre o cilindro de forma
redonda 14 e a tela de fabrico 16 e em maior capacidade do
tecido 16 em accionar (rodar) o molde 14. Adicionalmente, a

drenagem da teia fibrosa 18 melhora devido a maior area de
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superficie de pressao 29 em contacto com a tela de fabrico 16 e
ao maior periodo de tempo em que a teia fibrosa 18 e a tela de
fabrico 16 estao em contacto.

A guantidade de envolvimento que a tela de fabrico 16 tem
no cilindro de forma redonda 14 é afectado de duas formas: 1) a
dimensao da superficie de pressao 29 da sapata de pressao 28 em
contacto com a tela de fabrico 16; e 2) o posicionamento
circunferencial da sapata de pressdao 28 em relagao com O
cilindro de forma redonda 14. Assim, uma maior superficie de
pressao 29 em contacto com a tela de fabrico 16 resulta num
maior envolvimento da tela de fabrico 16 e maior atrito no
molde 14. Uma menor superficie de pressao 29 em contacto com a
tela de fabrico 16 resulta num menor envolvimento da tela de
fabrico 16 e menor atrito entre o molde 14 e o tecido 16.

O envolvimento e atrito da tela de fabrico 16, no entanto,
podem também ser afectados pelo posicionamento circunferencial
da sapata de pressao 28 em relagao ao cilindro de forma redonda
14. Por exemplo, de acordo com uma forma de realizagao do
presente invento, a sapata de pressao 28 & colocada alta no
cilindro de forma redonda 14, tal como esta ilustrado na figura
4., Nesta configuracgao, a gquantidade de envolvimento da tela de
fabrico 17 no cilindro de forma redonda 14 é igual a area da
superficie de pressdo 29 em contacto com o molde 14. Mas, o
abaixamento no c¢ilindro de forma redonda 14 no sentido de
rotacdao a que a sapata de pressao 28 é sujeita também afecta o
envolvimento da tela de fabrico 16. Na figura 5, que ilustra
outro aspecto do presente invento, a sapata de pressao &
colocada mais em baixo no cilindro de forma redonda 14, no
sentido de rotacao. Esta configuracgao leva a que porcgdes 21 da
tela de fabrico 16 gue nao estao em contacto com a superficie

de pressao 29 se envolvam em torno do cilindro de forma redonda
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14 resultando num maior envolvimento da tela de fabrico 19.
Mais uma vez, o maior envolvimento da tela de fabrico 16
aumenta o atrito entre a tela de fabrico 16 e o cilindro de
forma redonda 14, resultando numa maior transferéncia de torque
e forga de accionamento.

Além disso, a sapata de pressao 28 estda ligada a meios de
carga 30, tal como, mas nao lhe estando limitados, meios
pneumaticos, hidraulicos e / ou molas ou gqualquer combinacao
destes, pelo que a pressao pode ser aplicada a sapata de
pressao 28 para aumentar o atrito entre o tecido 16 e o molde
14. A capacidade para aumentar ou diminuir a gquantidade de
pressao aplicada a sapata de pressdo 28 permite ao utilizador
controlar a quantidade de atrito gerada entre o tecido 16 e o
cilindro de forma redonda 14 e, assim, a quantidade de torque
transferida entre a tela 16 e o molde 14. Isto resulta no facto
do utilizador ter mais controlo da velocidade a qual roda o
cilindro de forma redonda. Além disso, a sapata de pressao 28
pode ser articulada ou de outra forma ajustavel para que a
pressao aplicada a sapata 28 possa ser ajustavel numa porgao
desejada da sapata 28, tal como o bordo dianteiro 32 e o bordo
traseiro 34 da sapata de pressao 28.

Uma vez que o rolo couch alargado do presente invento
afecta de formas diferentes o atrito e, assim, a transferéncia
de torque entre a tela de fabrico 16 e o molde 14, o molde de
forma redonda pode ter inUmeras configurag¢des. Por exemplo,
pode conseguir-se maior atrito com uma carga inferior aplicada
quando é utilizada uma maior sapata de pressao 28 tendo uma
maior area de superficie de pressdo 29 em contacto com a tela
de fabrico 16. Em alternativa, pode também conseguir-se um
maior atrito entre o tecido 16 e o cilindro de forma redonda 14

usando uma sapata de pressao mais pequena 28 com a aplicacgao de
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uma maior carga, ou usando uma sapata mais peguena 28 dgque é
colocada mais abaixo no c¢ilindro de forma redonda 14, no
sentido de rotagao tal como estda ilustrado na figura 5.
Essencialmente, como sera evidente para quem tem competéncia,
pode ser usado uma variedade de configuragdes que alterem a
dimensédo, posigcdo e / ou pressao aplicada a sapata de pressao
28 para se atingir a dquantidade desejada de torque a ser
transferida.

A sapata de ©pressao 28 pode ser feita num material
dimensionalmente estavel e resistente a abrasao tal como, mas
nao lhe estando limitado, ceradmica a base de ¢xido de zircédnio,
metal com uma superficie inorgdnica ou de polimero, ou ceréamica
s6lida. Outros materiais adequados para a sapata de pressao 28
serao evidentes para quem tem experiéncia na técnica. A
superficie de pressao de forma cbdncava 29 da sapata 28 em
contacto com a tela de fabrico 16 ¢ substancialmente macia,
para qgue a sapata 28 tenha baixo atrito e nao seja abrasivo
para o lado de formacdo da teia nao fibrosa 25 da tela de
fabrico 16, e possa ser impermeavel a ligquidos. Essencialmente,
tal como esta ilustrado na figura 6, ha uma configuragdo em
sanduiche num rolo couch alargado gque consiste na manga de
molde 15, camada fibrosa 18, tela de fabrico 16 e sapata de
pressao 28. Ha duas forcas de atrito separadas e independentes
em cada lado da tela de fabrico 16. Ha uma forga de atrito 36
entre a sapata de pressao 28 e a tela de fabrico 16 e uma forga
de atrito entre a tela de fabrico 16 / camada fibrosa 18 e
manga de molde 15. Assim, o menor atrito entre a tela de
fabrico 16 e a sapata de pressao 28 nao afecta a capacidade da
tela de fabrico 16 em accionar o cilindro de forma redonda 14.
O menor atrito entre a sapata de pressao 28 e a tela de fabrico

16 permite que seja usada menos energia mecadnica para accionar
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o cilindro de forma redonda 14, uma vez dgque o menor atrito
resulta em menos energia que ¢é convertida em calor. O atrito
reduzido também aumenta a vida Util da tela de fabrico porgue a
superficie 29 da sapata de pressao é menos abrasiva e menos
destrutiva para a tela 16.

Por ultimo, em gqualquer produto que seja constituido por
camadas humidas multiplas através deste processo, a
consolidagao da folha tal como forga, ligagao entre camadas,
etc., é importante. Mais uma vez, uma vez que a teia fibrosa 18
estd sob uma pressao aplicada durante um maior periodo de
tempo, o valor do produto desejado aumenta.

Embora as formas de realizacao preferidas do invento e as
suas alteragdes tenham sido aqui descritas em detalhe, deve
entender-se que este invento ndo lhes esta limitado, e que
outras modificagdes e alteracgdes podem ser feitas por gquem tem
competéncia na técnica, sem que se afastem do ambito do

invento, tal como esta definido nas reivindicagdes anexas.

Lisboa, 10 de Agosto de 2011.
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1.

2.

REIVINDICACOES

Dispositivo de forma redonda (26) para utilizagao numa
maquina de forma redonda, 0 dito dispositivo sendo

caracterizado por compreender:

uma sapata (28) apresentando uma superficie de
pressao com forma substancialmente cbncava (29)
formando uma relagao substancialmente correspondente
com um cilindro ou um crivo com forma redonda (14),
no qual a dita superficie de pressao com forma
cbncava (29) aumenta o grau de enrolamento gque uma
tela de formacao apresenta no dito cilindro ou crivo
com forma redonda, aumentando assim o grau de atrito
gerado entre a dita tela de formacao (16) e o dito
cilindro ou crivo de forma redonda, resultando numa

transferéncia de torque aumentada.

Dispositivo de acordo com a reivindicagao 1, no qual a dita
superficie de pressdo com forma substancialmente cbncava
(29) ¢é construida a partir de um material estavel em

dimensdo e resistente a abrasao.

Dispositivo de acordo com a reivindicagcao 2, no qual o dito
material estavel em dimensao e resistente a abrasdo é
escolhido de entre o grupo formado pelas cerédmicas a base de
6xido de zircdénio, os materiais com uma superficie em
polimero, os metais com uma superficie inorgédnica e as

cerdmicas sdélidas.



Dispositivo de acordo com qualquer uma das reivindicagdes
precedentes, no qual a dita superficie com pressao de forma

substancialmente cbncava (29) é substancialmente macia.

Dispositivo de acordo com a reivindicagao 4, no qual a dita
superficie substancialmente macia (29) ¢é impermeavel aos

liquidos.

Dispositivo de acordo com qualguer uma das reivindicagbes 4
e 5, no qual a dita superficie substancialmente macia (29)

estda em contacto com uma tela de formacao.

Dispositivo de acordo com gqualquer uma das reivindicagdes
precedentes, no qual a dita superficie de pressao com forma
essencialmente cdncava (29) fornece uma pressao para

accionar o dito cilindro ou crivo de forma cilindrica (14).

Dispositivo de acordo com qualquer uma das reivindicacgdes
precedentes, no qual a dita superficie de pressao com forma
essencialmente cbncava (29) apresenta uma area superficial
maior em contacto com a dita tela de formacao (16) guando

comparada com a de um rolo couch.

Dispositivo de acordo com a reivindicacgao 7, compreendendo

ainda:

um meio de carga (30) para aumentar ou diminuir a
dita pressao na dita sapata (28); e
um meio para regular a dita pressao numa parte

desejada da dita sapata (28).



10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

Dispositivo de acordo com a reivindicacao 9, no gqual os
ditos meios de carga (30) sao escolhido de entre o grupo

formado por meios pneumdticos, hidraulicos e molas.

Dispositivo de acordo com a reivindicagao 10, no qual os
ditos meios de carga (30) podem ser formados por qualquer
combinagao dos ditos meios pneumaticos, hidraulicos e

molas.

Dispositivo de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 9
a 11, no qual os ditos meios para regular a pressao sao uma

estrutura articulada.

Dispositivo de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 9
a 12, no gual a dita parte desejada é um bordo dianteiro da

dita sapa (28).

Dispositivo de acordo com qualguer uma das reivindicacgdes 9
a 12, no gual a dita parte é um bordo traseiro (34) da dita

sapata (28).

Dispositivo de acordo com qualguer uma das reivindicacgdes 9
a 14, no qual um valor de pressao aplicada a dita sapata
(28) corresponde a um valor de atrito criado entre a dita
tela de formacao (16) e o dito cilindro ou crivo de forma

redonda (14).

Dispositivo de acordo com a reivindicacdo 15, no qual o
dito atrito corresponde a um valor de torque transferido a
partir da dita tela de formagao (16) ao dito cilindro ou

crivo de forma redonda (14).



17. Dispositivo de acordo com qualquer uma das reivindicagdes
precedentes, no qual o dito dispositivo é utilizado na dita
maquina de forma redonda para fabricar papel, cartao,

painéis em fibrocimento e tubos em fibrocimento.

18. Processo para aumentar o valor de um torque transferido a
partir de uma tela de formacao (16) a um cilindro ou crivo
de forma redonda (14) de uma maquina de forma redonda

compreendendo 0s seguintes passos:

proporcionar uma sapata (28) apresentando uma
superficie de pressao com forma cdncava (29) formando
uma relagao substancialmente correspondente com o
dito cilindro ou crivo de forma redonda; e

aumentar o grau de enrolamento que uma tela de
formagao tem em torno do dito cilindro ou crivo de
forma redonda, aumentando assim um valor de atrito
criado entre a dita tela de formagcao e o dito
cilindro ou crivo de forma redonda, resultando numa

transferéncia de torque aumentado.

18. Processo de acordo com a reivindicagao 18, compreendendo

ainda:

proporcionar meios de carga (30) para aumentar ou
diminuir a dita pressao na dita sapata; e
disponibilizar meios para regular a dita pressao numa

parte desejada da dita sapata.



20.

21.

22.

23.

24.

Processo de acordo com a reivindicagao 19, no gual uma

pressao é aplicada a dita sapata de pressao (21).

Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 18 a
20, no qual o dito processo é utilizado para aumentar o
valor de um torque transferido a partir de uma tela de
formagao a um cilindro ou crivo de forma redonda (14) na
produgcao de papel, cartao, painéis em fibrocimento ou

tubos em fibrocimento.

Maquina para o fabrico de produtos em papel ou de produtos
em fibrocimento, apresentando pelo menos uma tela de
formagao (16) e pelo menos um cilindro ou crivo de forma

redonda (14), a maquina compreendendo:

um dispositivo de forma redonda de acordo com
qualquer uma das reivindicagbes 1 a 17, no qual a
sapata apresentando uma superficie de pressao de
forma substancialmente cbncava (29) esta situada numa
posicao na superficie circunferencial exterior do

cilindro de forma redonda.

Maquina de acordo com a reivindicacao 22, na qual a dita
superficie de pressdao com forma substancialmente c¢bncava
(29) fornece uma pressaoc para accionar o dito cilindro ou

crivo de forma redonda.

Magquina de acordo com qualguer uma das reivindicagdes 22 a
23, mna qual a dita superficie de pressao com forma

substancialmente c¢bdncava apresente uma &area superficial



25.

26.

maior em contacto com a dita tela de formagao (16) gquando

comparada com a de um rolo couch.

Maquina de acordo com qualgquer uma das reivindicacgdes 22 a
24, no gqual um valor de pressdo aplicado a dita sapata (28)
corresponde a um valor de atrito criado entre a dita tela
de formagao (16) e o dito cilindro ou crivo de forma

redonda (14).

Maquina de acordo com a reivindicacgdo 25, na qual o atrito
corresponde a um valor de torque transferido a partir da
dita tela de formacao (16) ao dito cilindro ou crivo de

forma redonda.

Lisboa, 10 de Agosto de 2011.



RESUMO

Rolo couch alargado num dispositivo de forma redonda

Um dispositivo para utilizagdo numa maquina de forma
redonda tendo uma sapata (28) com uma superficie de pressao com
forma cbncava que forma uma relacgao substancialmente
correspondente com o cilindro ou crivo com forma redonda (14).
A superficie de pressao com forma cdncava da sapata aumenta a
quantidade de envolvimento que uma tela de fabrico (1l6) tem no
cilindro ou crivo com forma redonda (14) aumentando desta forma
a quantidade de atrito gerado entre a tela de fabrico (16) e o
cilindro ou um crivo com forma redonda (14). O maior atrito
resulta numa maior transferéncia de torque entre a tela de

fabrico e cilindro ou crivo com forma redonda.
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FIG. 5
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