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DESCRIGAO

CORREIA PARA TRANSFERENCIA DE UMA TEIA HUMIDA

Este pedido reivindica a prioridade do pedido de patente

japonesa N° 2011-236491, depositado em 12 de Outubro de 2011.

As maquinas de fabrico de papel para remocgdo da humidade
do material de origem do papel estdao normalmente equipadas com
uma parte de fio de arame, uma parte de prensa e uma parte de
secagem. Estas partes estao dispostas nesta ordem de partes de
fio, prensa e secagem ao longo da direcgcdo na qual a teia

htimida ¢ transportada.

Num tipo de mégquina de fabrico de papel a teia humida é
passada numa tiragem aberta. Na parte de prensagem desta
maquina de fabrico de papel de tiragem aberta existe um local
onde a teia humida ndo é suportada por uma ferramenta de
fabrico de papel, tal como um feltro ou uma correia, ou um
rolo, isto ¢, um local onde a teia humida passa sozinha. Neste
local h& também tendéncia para a ocorréncia de problemas, tal
como a ruptura do papel. O risco destas dificuldades aumenta
quando estas maquinas de fabrico de papel de tiragem aberta séao
operadas a alta velocidade. Assim, as méquinas de fabrico de
papel de tiragem aberta tém estado algo limitadas relativamente

a operacdo a maior velocidade.

Em face das dificuldades acima mencionadas, nos ultimos
anos tem-se usado mais um tipo de magquina de fabrico de papel
na qual uma teia humida passa numa tiragem fechada. Na parte de

prensa destas maquinas de fabrico de papel de tiragem fechada,



EP2581493B1

a teia humida ¢é transportada enquanto é colocada num feltro
para fabrico de papel ou numa correia para transferir uma teia
humida. Em consequéncia, n&do had local onde a teia humida passe
sozinha, como nas maquinas de fabrico de papel de tiragem
aberta. Como resultado, € possivel operar estas maquinas de
fabrico de papel a velocidades superiores e conseguir também a

estabilizacdao da operacéo.

Um exemplo de uma parte de prensa de uma magquina de
fabrico de papel de tiragem fechada €& descrito em pormenor com
referéncia a figura 3. Uma parte de méquina de fabrico de papel
da méguina de fabrico de papel de tiragem fechada inclui uma
parte de fio, uma parte de prensa e uma parte de secagem, em
sequéncia na direcgcdo em gque a teia humida é transportada. A
parte de prensa na figura 3 é um exemplo de uma parte de prensa
para uma maquina de fabrico de papel de tiragem fechada tendo
dois dispositivos de prensa. Um primeiro dispositivo de prensa
1P constituido por um rolo superior la e um rolo inferior 1b e
um segundo dispositivo de prensa 2P constituido por um rolo
superior 2a e um rolo inferior 2b. O primeiro dispositivo de
prensa 1P e o) segundo dispositivo de prensa 2P sao
proporcionados de forma adjacente, em série, ao longo da

direccdo em gque a teia humida é transportada.

Na méaquina de fabrico de papel de tiragem fechada
ilustrada na figura 3, sdo usados uma pluralidade de feltros
PUF, 1PBF e 2PBF para fabrico de papel. O feltro de captura PUF
recebe a teia humida WW da parte de fio WF e é usado no lado de
rolo superior do primeiro dispositivo de prensa 1P. O feltro
inferior 1PBF recebe a teia humida WW do feltro de captura PUF

e é usada no lado de rolo inferior do primeiro dispositivo de
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prensa 1P. O feltro superior 2PTF recebe a teia humida WW do
feltro inferior 1PBF e ¢é usado no lado de rolo superior do
segundo dispositivo de prensa 2P. Além disso, uma correia TFB
para transferir uma teia humida recebe a teia humida WW do
feltro superior 2PTF e ¢é usada no lado de rolo inferior do
segundo dispositivo de prensa 2P. A correia TFB ©para
transferéncia de uma teia humida também pode ser usada no lado
de rolo superior do segundo dispositivo de prensa 2P. No
entanto, neste caso, o feltro para fabrico de papel € usado no
lado de rolo inferior do segundo dispositivo de prensa 2P, do

ponto de vista da remocdo da &gua da teia humida.

Nestes feltros PUF, 1PBBF e 2PTF para fabrico de papel, as
mantas de fibra sdo agulhadas numa superficie ou em ambas as
superficies de um substrato de fibra de reforgo, e a correia
TFB para transferéncia de uma teia humida é uma correia sem
fim, na qual uma camada resina de polimero é colocada em pelo
menos uma superficie de contacto com a teia humida do substrato
de fibra de reforco. Os feltros PUF, 1PBF e 2PTF e a correia

TFB sao suportadas por rolos guia GR e rolos de sucgdao SR, tal

como ilustrado na figura 3.

Numa configuracdo alternativa da maquina de fabrico de
papel, um dispositivo de prensa de sapata é formado num ou mais
dos rolos superiores 1la, 2a e rolos inferiores 1b, 2b no
dispositivo de prensa. Numa tal magquina de fabrico de papel na
qual o dispositivo de prensa de sapata é formada no dispositivo
de prensa, € usado um feltro para fabrico de papel num lado do
dispositivo de prensa de sapata e é usada uma correia para
transferéncia de uma teia humida num lado do rolo voltado para

o0 dispositivo de prensa de sapata. O numero de dispositivos de
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prensa dispostos na parte de prensa ndo estd limitado aos dois
apresentados no exemplo tal como acima descrito, podendo também
ser colocados um dispositivo de prensa ou trés ou mais

dispositivos de prensa.

No exemplo da figura 3, a agua ¢é retirada da teia humida
WW pelo primeiro dispositivo de prensa 1P e segundo dispositivo
de prensa 2P. Quando a atengdo se foca no segundo dispositivo
de prensa 2P, o feltro superior 2PTF, que ¢ usado no segundo
dispositivo de prensa 2P, ¢é permedvel a 4agua, enquanto a
correia TFB para transferéncia de uma teia humida ndo é
impermedvel a &gua. Assim, no segundo dispositivo de prensa 2P,
a humidade desloca-se da teia humida WW para o feltro superior

2PTF e é drenada para o exterior do sistema de dispositivo de

prensa, mas alguma humidade permanece no feltro superior 2PTF.

Imediatamente apds deixar a parte de prensa do segundo
dispositivo de prensa 2P, os volumes respectivos do feltro
superior 2PTF, a correia TFB para transferéncia de uma teia
himida e a teia humida WW comprimida entre estes expande-se
devido a uma libertacdo subita de pressdo. Devido a esta
expansado e ao fendmeno de capilaridade das fibras de celulose
que constituem a teia humida WW, ocorre um fendmeno de nova
humidificacdo durante o qual alguma da humidade gque permanece

no feltro superior 2P se desloca para a teia humida WW.

No entanto, uma vez que a correia TFB para transferéncia
de uma teia humida ndo ¢é permedvel a 4&gua tal como acima
descrito, a humidade ndoc fica retida na resina de polimero da
superficie de contacto da teia humida. Assim, o fendmeno de

nova humidificagdo da correia TFB para transferéncia de uma
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teia humida raramente ocorre; e a correia TFB para
transferéncia de uma teia humida contribui para uma melhoria na
eficiéncia de remocdo de 4agua da teia humida WW. A teia humida
WW que deixa a parte de prensa 2P é transportada pela correia
TFB para transferéncia de uma teia humida, desloca-se para um
tecido de secador DF através do rolo de sucgdo SR e &

transportada para a parte de secador.

No passo de fabrico de papel a correia para transferéncia

de uma teia humida contribui de preferéncia para:

1. a aderéncia e capacidade de libertacdo da teia humida
na superficie do lado da teia humida da correia para

transferéncia de uma teia humida;

2. a cooperacado com o feltro para fabrico de papel no

dispositivo de prensa; e

3. a deslocacao estéavel na tiragem fechada e

durabilidade.

Varias correias para transferéncia de uma teia humida tém
sido propostas convencionalmente para executar as funcdes acima

descritas.

Por exemplo, a patente dos EUA N° 7,722,741 divulga uma
correia para transferéncia de uma teia humida constituida por
uma camada de polimero impermedvel tendo um lado de contacto
com a teia humida e um lado do rolo, em que a estrutura de
superficie do lado do rolo tem uma estrutura porosa ou uma

rugosidade superficial Ra (média aritmética da rugosidade) de
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3-40 pm. Na estrutura de superficie cima descrita, sao formadas
ranhuras e protuberdncias para gque a estrutura porosa seja
mantida sob pressdo por meio de um dispositivo de prensa. A
receptividade para o fluido que actua no lado do rolo é formada
consequentemente para prevenir derrapagens entre uma correia
para transferéncia de uma teia humida e varios rolos, em
particular um rolo guia para controlar a posigcdo de deslocacéo
da correia para transferéncia de uma teia humida, provocadas
por um fendémeno de hidroplanagem para manter o desempenho de
circulacdo estdvel. Assim, evita-se ainda que a correia para
transferéncia de uma teia humida seja danificada pelo fluido

sob pressao.

A patente dos EUA N° 7,776,188 divulga uma correia para
transferéncia de uma teia humida composta por uma camada de
polimero impermedvel tendo um lado de contacto com teia humida
e um lado do rolo, em qgue uma pluralidade de ranhuras ou
recessos do tipo sulco longitudinal s&o formadas no lado do
rolo, e a rugosidade superficial respectiva da pluralidade de
recessos € superior a rugosidade superficial da superficie do
lado do rolo. A correia para transferéncia da teia humida é
proporcionada com um atrito estdtico crucial para funcionamento
da correia para transferéncia de uma teia humida, pelo facto de
a superficie do lado do rolo ter alguma rugosidade superficial.
Evita-se um fendmeno de hidroplanagem baixando ainda mais a
rugosidade superficial de cada uma da pluralidade de recessos,
e o fluido ou impurezas que entram nos recessos sao sacudidos

mais eficazmente da correia.

No entanto, as correias para transferéncia de uma teia

htimida descritas na patente dos EUA N° 7,722,741 e patente dos
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EUA N° 7,776,188, tiveram ©problemas, tais como fissuras
provocadas pela formag¢do de ranhuras no lado do rolo e marcas
de ranhura copiadas para a teia humida através da superficie do
lado de contacto da teia humida da correia para transferéncia
de uma teia humida. Além disso, na correia para transferéncia
de uma teia humida descrita na patente dos EUA N° 7,722,741,
embora a receptividade ao fluido seja formada na rugosidade
superficial da estrutura de superficie do lado de rolo de 3 -
40 pm, a correia tem sido insuficiente do ponto de wvista de
evitar um fendmeno de hidroplanagem ou danos na correia para

transferéncia de uma teia humida.

O documento WO 2008/131979 divulga wuma correia para
transferéncia de uma teia humida constituida por uma camada de
polimero impermedvel tendo um lado de contacto com a teia
humida e um lado do rolo, em que a resisténcia ao desgaste do
lado do rolo ¢é feita para ser superior a resisténcia ao
desgaste do lado da teia humida. Na correia para transferéncia
de uma teia humida descrita no documento WO 2008/131979, a vida
util da correia para transferéncia de uma teia humida ¢é
melhorada misturando uma camada de polimero constituindo o lado
do rolo com fibras ou carbonato de cadlcio para melhorar a

resisténcia ao desgaste do lado do rolo.

O documento JP-A-2000-027088 propde uma correia para um
passo de fabrico de papel. A correia é revestida com uma resina
polimera e inclui um substrato de reforco (substrato de fibra
de reforgo). O revestimento de material de resina polimera é
proporcionado no lado dianteiro do substrato de reforcgo, e uma
manta de fibra téxtil descontinua é fixada ao lado de tras do

substrato de reforco. O substrato de refor¢co tem a forma de um
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anel sem fim, e lados dianteiro e traseiro. O lado dianteiro é
o lado exterior do anel sem fim, e o lado traseiro é o lado
interior do anel sem fim. A manta de fibra téxtil descontinua
tem uma superficie fundida macia e ndo existe extremidade de
fibra que ressalte da manta de fibra téxtil descontinua na
superficie. A correia para um passo de fabrico de papel é uma
correia para transferéncia de uma teia humida, incluindo uma
camada de resina de revestimento impermedvel a &gua colocada no
lado de contacto com a teia humida do substrato de reforcgo, e
uma camada de manta de fibras colocada no lado de rolo do
substrato de reforgo. As fibras na superficie do lado de rolo
da camada de manta de fibra sdo fundidas para amaciar a
superficie. Nesta correia para transferéncia de uma teia
humida, uma vez que a superficie do lado de rolo € macia, as
impurezas aderem raramente a correia, evitando-se os danos na
camada de manta de fibras ou no substrato de reforco devido a

adesao de impurezas.

No entanto, as correias para transferéncia de uma teia
humida descritas no documento WP 2008/131979 e JP-A-2000-027088
sdo insuficientes do ponto de vista da prevencdo de um fendmeno
de hidroplanagem, uma vez que o0s lados do rolo sdo macios. Além
disso, uma vez que o lado do rolo €& constituido pela camada de
manta de fibras e um material fundido deste, a correia para
transferéncia de uma teia humida, tal como estd descrito no
documento JP-A-2000-027088, tem comparativamente uma
resisténcia inferior a da camada de revestimento de resina
polimera, e & facil de se danificar por lavagem a alta presséo
aplicada a superficie do lado do rolo no decurso de, ou durante
a utilizacdo. Como resultado, as fibras da camada de manta de

fibras podem cair, provocando o encurtamento da vida util da
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correia para transferéncia de uma teia humida. Por outras
palavras, tem sido necessdario controlar a velocidade de
alimentacéao (caracteristicas guia) da correia para
transferéncia de uma teia humida para 1300 m/min ou menos.

O presente invento destina-se a evitar derrapagens entre
uma correia para transferéncia de uma teia humida e varios
rolos, em particular um rolo para controlar uma posicgadao de
deslocacgdo, provocadas por um fendémeno de hidroplanagem,
impedindo que a correia para transferéncia de uma teia humida
se danifique por fluido sob pressdo, melhorando a resisténcia
ao desgaste do lado do rolo para transferéncia de uma teia
humida, para resolver o problema das marcas da ranhura serem
copiadas para a teia humida através da superficie do lado de
contacto com a teia humida da correia para transferéncia de uma
teia humida, e para proporcionar que a correia para
transferéncia de uma teia humida possa ter uma velocidade de
alimentacdo da correia para transferéncia de uma teia humida de

1,500 m/min ou mais.

Numa forma de realizacdo exemplificativa do presente
invento, uma correia para transferéncia de uma teia humida
compreende um substrato de fibra de reforgo mergulhado numa
camada de resina impermedvel a agua. A correia para
transferéncia de uma teia humida compreende uma camada do lado
de contacto da teia humida que entra em contacto com uma teia
huimida e uma camada do lado do rolo oposta a camada do lado de
contacto com a teia humida. Uma superficie da camada do lado de
rolo da camada do lado do rolo compreende uma estrutura de
superficie na qual uma percentagem de uma area de contacto com
um rolo por unidade de area é de 10% a 75% e tem uma rugosidade

superficial Ra de 50-150 pm.
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Numa forma realizacdo exemplificativa do presente invento,
na correia para transferéncia de uma teia humida descrita
acima, a camada do lado do rolo compreende uma manta de fibras
ou fibras téxteis descontinuas na correia para transferéncia de
uma teia humida descrita acima incluindo uma estrutura de
superficie na qual uma parte da fibra ressalta da superficie da

camada do lado do rolo.

Numa forma de realizacdo exemplificativa do presente
invento, na correia para transferéncia de uma teia humida
descrita acima, a resina na camada de resina impermedvel a agua
¢ feita em poliuretano obtida por aquecimento e cura de um
agente de revestimento incluindo uma composicdo de resina de
poliuretano contendo um pré-polimero de uretano, um extensor de

cadeia, e um material de enchimento inorgénico.

Nas formas de realizacao da correia para transferéncia de
uma teia humida do presente invento, a superficie da camada do
lado do rolo é rugosa para ter uma rugosidade superficial Ra
(média aritmética da rugosidade) de 50 micrdémetros ou mais,
para facilitar a separacao de um rolo. A derrapagem entre uma
correia para transferéncia de uma teia humida e varios rolos,
em particular um rolo para controlar uma posicdo de deslocacgao,
provocada por um fendémeno de hidroplanagem, pode ser evitada
diminuindo a percentagem de uma &rea de contacto com o rolo por
unidade de 4drea (10% como limite inferior) que é o parametro do
numero de protrusdes de contacto da superficie da camada do
lado do rolo que entra em contacto com o rolo, uma vez dque uma
quantidade de &gua gque interfere com o fabrico de papel ¢é

superior a 35 mg quando a rugosidade superficial Ra (média

10
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aritmética da rugosidade) ¢é superior a 150 pm. Assim, a
velocidade de alimentacdo da correia para transferéncia de uma
teia humida pode ser melhorada para 1500 m/min ou mais. Além
disso, uma vez que se usa uma reina impermedvel a 4&gua, a
correia para transferéncia de uma teia humida né&o é danificada
pelo fluido (Adgua) sob pressdao e a vida util da correia para
transferéncia de uma teia humida € melhorada. Além disso, pode
ser fabricado o papel no qual nédo existam marcas da teia

humida.

Uma apreciacdo mais completa do invento e muitas das suas
vantagens serdo rapidamente obtidas a medida gque o mesmo é
melhor entendido com referéncia a descricdo detalhada seguinte,

quando considerada em ligacgao com os desenhos anexos em que:

Figura 1 - é uma vista esquemdtica em corte de uma correia
para transferéncia de uma teia humida exemplificativa de

acordo com o presente invento;

Figura 2 - é uma vista esquemdtica em corte de uma correia
para transferéncia de uma teia Unica exemplificativa de

acordo com o presente invento;

Figura 3 - é uma vista esquematica de uma parte de prensa

de uma maquina de fabrico de papel conhecida;

Figura 4 - ¢é uma ilustracdo esquemdtica de um processo
exemplificativo para fabrico de uma correia para
transferéncia de uma teia humida de acordo com o presente

invento;

11
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Figura 5 - €& uma ilustracdo esquemdtica de um processo
exemplificativo para fabrico de uma correia para
transferéncia de uma teia humida de acordo com o presente

invento;

Figura 6 - é uma vista esquemdtica de um dispositivo para
medir a percentagem da 4&rea de contacto de uma correia
para transferéncia de uma teia humida com uma superficie

do lado do rolo por unidade de &area;

Figura 7 - ¢é uma vista de uma pré-escala com a qual a
percentagem da drea de contacto da correia para
transferéncia de uma teia humida é medida pelo dispositivo

ilustrado na figura 6;

Figura 8 - €& uma vista esquemdtica de um dispositivo de

teste usado para avaliacdo de caracteristicas guia;

Figura 9 - é uma vista esquemdtica de um dispositivo de
teste usado para avaliacéao das caracteristicas de

marcacao; e

Figura 10 é uma vista esquemdtica de um dispositivo de

teste usado para avaliacdo de caracteristicas de desgaste.

Outras caracteristicas do invento tornar-se-do evidentes
no decurso das descrigdes que se seguem de formas de realizacéao
exemplificativas que sé&o dadas para ilustracao do invento, e

que ndo se destinam a limitéa-lo.

12
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Varias formas de realizacdo exemplificativas do presente
invento serdo descritas em detalhe abaixo com referéncia aos
desenhos. Uma correia para transferéncia de uma teia humida
exemplificativa (de agora em dianteira “correia”) 20 usada numa
parte de prensa de uma maquina de fabrico de papel esté
ilustrada na figura 1 e na figura 2. A correia 20 inclui um
substrato de fibra de reforgo 21 mergulhada numa camada de
resina impermedvel a adgua 27. A correia 20 inclui uma camada do
lado de contacto com a teia humida 24 gue entra em contacto com
a teia humida WW e uma camada do lado de rolo 25 oposta a
camada do lado de contacto com a teia humida 24. Uma superficie
23 da camada do lado do rolo 25 inclui wuma estrutura de
superficie na qual a percentagem de uma &rea de contacto com um
rolo por unidade de &rea é de 10% a 75% e tem uma rugosidade

superficial Ra (média aritmética da rugosidade) de 50 - 150 um.

A camada do lado do rolo 25 da correia exemplificativa 20
ilustrada na figura 2 contém uma manta de fibras ou fibras
téxteis descontinuas 26 e inclui uma estrutura de superficie na
qual partes das fibras 26 sobressaem da superficie 23 da camada
do lado do rolo 25 para criar uma distribuicgdo irregular de

recessos e protrusdes.

Na correia exemplificativa 20 ilustrada na figura 2,
ilustra-se um substrato processado por agulhagem com as mantas
de fibra 26, que é mergulhada na camada do lado do rolo 25 do
substrato de fibra de reforco 21, e a camada do lado de
contacto da teia humida 24 pode também ser processada por

agulhagem com a manta de fibras 26.

13
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Para o substrato de fibra de reforgco 21, € normalmente
usado um tecido preparado por fios de trama e de cadeia numa
maquina de tecelagem ou semelhante; no entanto, o material em
forma de trelicga preparado por sobreposicdo de linhas de trama
e de cadeia sem os tecer pode também ser usado. O substrato de
fibra de reforgco 21 €& um material de reforco gue suporta uma
carga durante a alimentagdo por rolo da correia do tipo anel

20.

Como materiais exemplificativos para o substrato de fibra
de reforco 21 e a manta de fibras 26 ou as fibras téxteis
descontinuas 26 podem ser usados os poliésteres termoplésticos
tal como o polietileno tereftalato e polibutileno tereftalato)
poliamidas alifédticas (tal como a poliamida 11, poliamida 12, e
poliamida 612), poliamidas aromdticas (aramida), fluoreto de
polivinilideno, polipropileno, poliéter—-éter-cetona (referido
como PEEK) , politetrafluoretileno (referido como PTFE),
polietilenos, 13 de ovelha, algodao, 14, metais, e/ou

semelhantes.

Como materiais exemplificativos para a resina impermeédvel
a agua 27, podem ser adequadamente usados uma resina
termoendurecivel tal como uma composigdo de poliuretano
contendo um agente de cura (também referido como extensor de
cadeia) tendo um pré-polimero de uretano e um grupo hidrogénio
activo, uma composicdo de resina epoxy contendo uma resina
epoxy liquida e um agente de cura, ou uma composicdo de resina
acrilica liquida contendo uma resina acrilica liquida e uma
cura térmica do tipo decomposicdo ou catalisador de cura por
irradiacdo de 1luz, cuja resina termoendurecivel €& uma resina

que €& curada a uma temperatura inferior aos pontos de fusdo do

14
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substrato de fibra de reforgo 21 e da fibra 26 para formar um
filme sdélido continuo que é substancialmente impermedvel a agua
(uma permeabilidade & &gua inferior a 1,0% em peso); ou uma
resina termopldstica tal como a poliamida, poliarilato, ou
poliéster termopléstico. Quando o substrato de fibra de reforco
21 é constituido por uma resina termopléstica, é preferivel uma
composicdo de poliuretano curavel com calor contendo um agente
de cura (também referido como extensor de cadeia) tendo um pré-
polimero de uretano e um grupo hidrogénio activo para uma
caracteristica de revestimento no substrato de fibra de reforgo
21 e selecgcdao de temperaturas (baixas temperaturas de 80 -
135°C) as quais é agquecida a composicdo de poliuretano curéavel

por calor.

O pré-polimero de uretano ¢é, de preferéncia, um pré-
polimero de uretano tendo um grupo isocianato (-NCO) obtido por
reaccdo de um composto diisocianato tal como o diisocianato de
tolueno (TDI), diisocianato de difenilmetano (MDI) ou
diisocianato de para-fenileno (PPDI) com um poliol alifédtico
tal como o tetrametileno glicol (PTMG), tetraetileno glicol

(PTEG) ou polietileno glicol (PEG).

0O agente de cura tendo um grupo hidrogénio activo €&, de
preferéncia, um diol alifdtico tal como o 1,4-butanediol ou
dietileno glicol; ou uma diamina aromdtica tal como o dimetil
tio tolueno diamina (disponivel comercialmente como Ethacure
300), 1,2-bis(2-aminofeniltio)etano, metileno-bis- (orto-
cloroanilina), ou 4,4" -metileno-bis—-(3-cloro-2, 6—

dietilanilina).
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0 agente de cura tendo um grupo hidrogénio activo (-H) ¢é
usado numa relacdo equivalente -H/-NCO de 0,90-1,15 em relacdo
ao grupo -NCO do pré-polimero de uretano tendo o grupo

isocioanato (-NCO).

A resina que forma a resina impermedvel a agua 27 pode
também conter um material de enchimento inorganico tal como o
6xido de titénio, caulino calcinado, argila, talco, terra
diatomédcea, carbonato de cédlcio, silicato de célcio, silicato
de magnésio, silica fundida, mica, ou =zedlitos; ou um tal
material de enchimento inorgédnico cuja superficie é modificada
com um agente de acoplamento de silano tal como um composto
organosiloxano tendo um grupo hidrogénio activo, a uma taxa de

1-30% em peso.

Como um processo exemplificativo para a mistura homogénea
da resina impermedvel a &gua 27 com o material de enchimento
inorgdnico acima descrito, no caso de uma resina termofusivel
na qual uma composicdo de resina impermedavel a Aagua esté
ligquida a temperatura ambiente (25°C), o material de enchimento
inorgédnico é adicionado para fazer uma composicdo homogénea de
resina impermedvel a Agua enquanto se agita a resina
termofusivel 27 com um agitador num tanqgque agitado a
temperatura ambiente. No caso de uma composicdo de resina na

N

qual uma composicdo de resina impermedvel a &agua ¢é sdélida a

o

temperatura vulgar (25°C), um tanque de aquecimento agitado
pré-aquecido para fundir a composicdo de resina, o material de
enchimento inorgénico é adicionado para fabricar uma composicao
homogénea de resina impermedvel a &agua enquanto é agitado com
um agitador, a composicdo de resina impermedvel a 4agua com

fluidez é fornecida a uma maquina de revestimento 46 e aquecida
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e extrudida no substrato de fibra de reforgo 21, e a composicéao
de resina impermedvel a 4agua € aquecida a uma temperatura pds-—

cura para formar a camada de resina impermedvel a agua 27.

Em varias formas de realizacdo exemplificativas, 0s
recessos e protrusdes dispersos irregularmente sao formados na
superficie da camada do lado do rolo 23 da correia 20. Os
espacos para receber fluido (dgua e ar) sdo formados na
superficie da camada do lado do rolo 23 da correia 20 pela
presenca de recessos e de protrusdes. As derrapagens entre a
correia 20 e varios rolos, em particular um rolo para controlar
a posicdo de deslocagao, provocado por um fendmeno de
hidroplanagem, podem ser evitadas, e podem impedir-se os danos
na correia 20 devido ao fluido sob pressdo. Além disso, as
marcas da teia humida ndo aparecem no papel feito usando a

correia 20.

Além disso, uma vez que em formas de realizacdo uma parte
26’ das fibras téxteis descontinuas 26 ou a manta de fibras 26
agulhada na superficie do lado do rolo do substrato de fibra de
reforgo 21 sobressai da superficie de camada do lado do rolo 23
para formar a superficie com recessos e protrusdes irregulares
em conjunto com 0S recessos e protrusdes da camada do lado de
rolo 25 da correia 20, a resisténcia ao desgaste da superficie
da camada do lado do rolo 23 e a camada lateral de rolo 25 da

correia 20 podem ser melhoradas.

Em formas de realizacgdo, a superficie de camada do lado do
rolo 23 da camada do lado do rolo 25 da correia 20 tem uma
estrutura de superficie na gqual uma percentagem da &rea de

contacto com o rolo por unidade de &rea é de 10% a 75%, de
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preferéncia 10% a 65%, e a rugosidade superficial Ra (média
aritmética da rugosidade) de 50 - 150 um, de preferéncia 60 -

120 pm.

Seguidamente, o0s processos exemplificativos para fabricar
especificamente correias 20 de acordo com as formas de
realizacdo do presente invento serdo descritos com referéncia

as figuras 4 e 5.

Em primeiro 1lugar, o “processo de fabrico inverso do
revestimento de superficie traseira” ¢é descrito com referéncia
a figura 4. Tal como ilustrado na figura 4a, o substrato de
fibra de reforco do tipo anel (sem—-fim) 21 € colocado para que
a superficie (camada do lado de contacto com a teia humida 44)
do substrato de fibra de reforgo contacta com dois rolos 41, 41
que sdo colocados em paralelo. Entdo, a resina impermedvel a
dgua 27 €& descarregada da porta de descarga da resina da
maquina de revestimento 46 para a superficie traseira (camada
do lado do rolo, 45) do substrato de fibra de reforco 21
durante a rotacdo dos rolos 41, 41 e a superficie traseira 45
do substrato de fibra de reforgo 21 é revestida (aplicada) com
a resina impermedvel a &agua (27) através de uma barra para
revestir 42. Entdo, a resina impermedvel a 4&gua 27 ¢é curada
enquanto forma recessos e protrusdes na superficie de resina
impermedvel a &gua 27 (a superficie da camada do lado do rolo
da correia para transferéncia de uma teia humida) através de um
rolo de gravacdo 47 dentro do periodo durante o qual a resina
impermedvel a 4&gua 27 estd num estado ndo curado apds
finalizacdo da operacgdo de aplicagdo da resina impermeadvel a
dgua 27. Apds a cura, a resina impermedvel a agua 27, de acordo

com O necessario, um dispositivo de polimento é colocado em vez
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do rolo de gravagao e a rugosidade superficial (Ra) da
superficie de resina (a superficie da camada do lado do rolo 23
da correia para transferéncia de uma teia humida) pode também
ser ajustada para 50 - 150 um, de preferéncia 60 - 120 um, pelo
aparelho de polimento. A superficie da camada do lado do rolo
23 tem uma estrutura de superficie na gual a percentagem de uma
drea de contacto com o rolo por unidade de &rea é de 10% a 75%,

de preferéncia 10% a 65%.

Em seguida, tal como ilustrado na figura 4b, a resina
impermedvel a agua 27 formada na superficie traseira (camada do
lado do rolo 45 do substrato de fibra de reforco 21 é invertida
e colocada em contacto com o rolo 41). Depois, a resina
impermedvel a 4agua 27 é descarregada da porta de descarga de
resina da maquina de revestir 46 para a superficie (camada do
lado de contacto com a teia humida, 44) do substrato de fibra
de reforco 21 do tipo anel durante a rotagdo do rolo 21 e a
resina impermedvel a Aagua 27 ¢é revestida (aplicada) na
superficie 44 do substrato de fibra de reforgo 21 através da
barra de revestir 42. Em seguida, apds finalizacdo da operacéo
de aplicacdo da resina impermedvel a 4&agua 27, a resina
impermedvel & agua 27 aplicada é aquecida e curada, seguida de
polimento da superficie de resina impermeavel a &agua 27
formando uma superficie da camada do lado de contacto com a
teia humida 22 pelo dispositivo de polimento 48 para poder
fabricar a correia 20, cuja percentagem de &rea de contacto da
superficie da camada do lado de contacto com a teia humida 22
com a teia humida por unidade de &rea é de 85% ou mais, e a
rugosidade superficial Ra (média aritmética da rugosidade) é de

30 a 40 pm.
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No ‘“processo de fabrico inverso do revestimento de
superficie traseira” acima mencionado de uma correia para
transferéncia de uma teia humida, foi descrito um exemplo de
utilizacdo apenas do substrato de fibra de reforco 21 como
objecto a ser aplicado com a resina impermedvel a agua 27; no
entanto, o substrato de fibra de reforgco no qual a manta de
fibras 26 ¢é agulhada na pelo menos uma superficie do lado de
rolo do substrato de fibra de reforco 21 também pode ser usado.
A composicdo de resina impermedvel a &gua 27 na qual a resina
impermedvel a agua 27 a ser aplicada € misturada com as fibras
téxteils descontinuas 26 pode também ser aplicada para formar as
camadas de resina impermedveis a 4&gua (camada do lado do rolo

25, camada do lado de teia humida 24) da correia 20.

Tal como ilustrado na figura 4c, o processamento de
ranhura da superficie da camada de lado de rolo 23 da correia
pode também ser executado por um dispositivo de ranhuragem 49

disposto na correia 20.

A seguir descrever-se-& o “processo de fabrico por
penetracdo do revestimento de superficie” com referéncia a
figura 5. Tal como ilustrado na figura 5a, o substrato de fibra
de reforco do tipo anel 21 é colocado para que a superficie
traseira (camada do lado de rolo, 55) do substrato de fibra de
refor¢co entre em contacto com dois rolos 51, 51 dispostos em
paralelo. Entdo, a resina impermedvel a &agua 27 é descarregada
da porta de descarga de resina da madquina de revestir 56 para a
superficie (camada do lado de contacto da teia humida, 54) do
substrato de fibra de reforco 21 durante a rotacdo dos rolos
51, 51, e a superficie 54 do substrato de fibra de reforgo 21 é

revestida com a resina impermedvel a &gua 27 através de uma
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barra de revestir 52. Neste caso, a camada do lado de rolo 25 e
a camada de lado de teia humida 24 da camada de resina
impermedvel a 4agua 27 da correia 20 podem ser formadas
simultaneamente levando a resina impermedvel a &gua 27 aplicada
a penetrar da superficie 54 do substrato de fibra de reforco 21
para a superficie traseira 55 e aquecer e curar a resina.
Entdo, apds finalizacdo da operagdo de aquecimento e cura da
camada de resina impermedvel a &agua 27 aplicada, a correia 20
pode ser fabricada polindo a superficie de resina (a superficie
do lado de contacto com a teia humida 22 da correia para
transferéncia de uma teia humida) por meio de um dispositivo de
polimento 58. Tal como estd ilustrado na figura 5b, a
superficie do lado de rolo 23 da correia pode também ser polida
pelo aparelho de polimento 58 disposto na correia para

transferéncia de uma teia humida.

No acima mencionado “processo de fabrico por penetracado de
revestimento de superficie” da correia para transferéncia de
uma teia humida, foi descrito um exemplo de utilizacdo apenas
do substrato de fibra de reforgo 21 como um objecto a ser
revestido com a camada de resina impermedvel a 4&agua 27; no
entanto, o substrato de fibra de reforgco no qual a manta de
fibras 26 é agulhada na pelo menos uma superficie do lado do
rolo no substrato de fibra de reforco pode também ser usado. A
composicdo de resina impermedvel a 4dgua na qual a camada de
resina impermedvel a adgua 27 é misturada com as fibras téxteis
descontinuas 26 pode também ser usada para formar a camada do
lado de rolo 25 e a camada do lado da teia humida 22 da camada

de resina impermedvel 27 da correia 20.
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Além disso, tal como ilustrado na figura 5c, a correia na
qual a manta de fibras 59 é enterrada no lado de rolo do
substrato de fibra de reforco 21 pode ser fabricada aderindo a
manta de fibras (em forma de tapete, 59) a resina impermedvel a
dgua 27 num estado nado curado, gue penetra na superficie
traseira 55 do substrato de fibra de reforco 21, intercalando a
manta de fibras 59 entre o rolo 51 e o substrato de fibra de
reforgco 21, e seguidamente aquecendo e curando a resina

impermedvel a agua 27.

A  estrutura de superficie, na qual 0sS recessos e
protrusdes estdo distribuidos irregularmente numa parte da
camada de resina impermedvel a 4&gua; a camada de resina
impermedvel e a manta de fibras 26; ou a camada de resina
impermedvel 27 e as fibras téxteis descontinuas 26 podem ser
formadas na superficie da camada do lado do rolo 23 da correia
20 de acordo com formas de realizacdo do presente invento. A
superficie da camada do lado de rolo 23 da camada de lado de
rolo 25 tem uma estrutura de superficie na qual a percentagem
da 4rea de contacto com o rolo por unidade de &rea & de 10% a
75%, de preferéncia 10% a 65%, e uma rugosidade superficial Ra
(média aritmética da rugosidade) de 50 - 150 um, de preferéncia
60 - 120 pm. Além disso, a percentagem da area de contacto da
superficie da camada do lado de contacto com a teia humida 22
com o rolo por unidade de area é definido para ser de 85% ou
mais, e a rugosidade superficial Ra (média aritmética da
rugosidade) é feita para ser 3 - 40 pm polindo a superficie da
resina impermedvel a &agua 27 que forma a superficie da camada
do lado de contacto com a teia humida 22 por meio do aparelho

de polimento 48.
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Para um processo exemplificativo para medir a rugosidade
superficial Ra, em primeiro lugar os dados da seccgéao
transversal da correia 20 sao fotografados (comprimento de
teste: 10 mm; poténcia de resolugdo: 10 micrdémetro por pixel)
usando um scanner de tomografia computorizada de raios—-X.
Entdo, o contorno da superficie traseira é extraido dos dados
da imagem da seccgao transversal da correia usando o software de
processamento de imagem “Photoshop” (nome comercial da Adobe
Systems Inc.) e o contorno ¢ ainda convertido em coordenadas
usando o “Image J” (software NIH de dominio publico, EUA). As
coordenadas convertidas como dados sao usados para calcular a

Ra (média aritmética da rugosidade).

A percentagem da &area de contacto da superficie da camada
do lado do rolo 23 da correia 20 com o rolo por unidade de &rea
pode ser medida, em formas de realizacdo, usando um dispositivo
para medir a percentagem de uma &rea de contacto tal como esté
ilustrado na figura 6. Uma pré-escala para baixa pressido (64,
fabricado pela Fujifilm Corporation) é colocado adjacente a
superficie do lado de rolo 23 da correia 20 e intercalado entre
um prato de prensa superior 65 e um prato de prensa inferior 66
e uma pressido de 4 MPa & aplicada a correia 20 e a pré-escala.
Uma vez gue uma porgdo a qual uma determinada pressdao ou mais é
aplicada estd a cores na pré-escala, a parte colorida da pré-
escala pode ser confirmada como uma parte de contacto entre a
pré-escala e a superficie do lado do rolo da correia para
transferéncia de uma teia humida. Isto é, a parte colorida da
pré-escala pode ser vista como uma parte de contacto entre o
rolo na magquina de fabrico de papel actual e a superficie do

lado do rolo da correia para transferéncia de uma teia humida.
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A pré-escala acima descrita, na qual a parte de contacto
com a superficie do lado do rolo da correia é colorida, ¢é
capturada como uma imagem num computador, a proporcgdo de area
da parte colorida ¢é calculada como uma proporgcao de contacto
entre o rolo e a superficie do lado do rolo da correia usando ©
software de imagem “Photoshop” (nome comercial, fabricado pela

Adobe Systems Inc.).

Além disso, o presente invento proporciona as seguintes

formas de realizacdo 1 a 20.

(1) Uma correia para transferéncia de uma teia humida numa

maquina de fabrico de papel, compreendendo:

uma camada de resina impermedvel a agua; e

um substrato de fibra de reforg¢o encastrado na camada de

resina impermedvel a Aagua;

em que:

a camada de resina impermedvel a agua compreende uma parte
de lado de contacto com a teia humida e uma parte de lado
do rolo;

a parte de lado de contacto com a teia humida esté
localizada num primeiro lado do substrato de fibra de

reforgo;

a parte de lado do rolo estd localizada num segundo lado

do substrato de fibra de reforgo oposto ao primeiro lado;
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a parte de lado de contacto com a teia humida entra em
contacto com a teia humida durante o funcionamento da

maquina de fabrico de papel;

a parte de lado do rolo entra em contacto com um rolo

durante o funcionamento da madquina de fabrico de papel;

uma superficie da parte do lado do rolo tem uma rugosidade

superficial Ra de 50 a 50 um; e

quando a superficie da parte de lado do rolo estd em
contacto com o rolo durante a operacdo da maguina de
fabrico de papel, uma &rea de contacto da superficie da
parte de lado do rolo com o rolo por unidade de &rea esté

compreendida entre 10% a 75%.

(2) A correia de acordo com 1, em que a superficie da
parte de lado do rolo tem uma rugosidade superficial Ra

compreendida entre 60 a 120 pm.

(3) A correia de acordo com 1, em que, quando a superficie
da parte de lado do rolo estd em contacto com o rolo
durante o funcionamento da maquina de fabrico de papel,
uma Area de contacto da superficie da parte de lado do
rolo com o rolo por unidade de &rea estd compreendida

entre 10% a 60%.

(4) Correia de acordo com 1, em que:

uma superficie da parte do lado de contacto com a teia

humida tem uma rugosidade superficial Ra de 3 a 40 um; e
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quando a superficie da parte de lado de contacto com a
teia humida estd em contacto com a teia humida durante o
funcionamento da maquina de fabrico de papel, uma &area de
contacto da superficie da parte de lado de contacto da
teia humida com a teia humida por unidade de &rea ¢é de

pelo menos 85%.

(5) A correia de acordo com 1, em que o substrato de fibra
de reforco compreende fibras de pelo menos um elemento
escolhido de entre o grupo consistindo em polietileno
tereftalato, polibutileno tereftalato, poliamida 11,
poliamida 12, poliamida 612, aramida, fluoreto de
polivinilideno, polippropileno, poliéter-éter-cetona
(PEEK), politetrafluoretileno (PTFE), polietileno, 1&a de

ovelha, algoddo, la e metal.

(6) A correia de acordo com 1, em que o substrato de fibra

de reforgo compreende fibras de poliamida 6.

(7) A correia de acordo com 1, em que:

a parte do lado do rolo compreende uma manta de fibras ou

fibras téxteis descontinuas dispersas na resina

impermedvel a agua; e

a superficie da parte do lado do rolo compreende fibras

que ressaltam da resina impermedvel a agua.

(8) A correia de acordo com 7, em que:

a parte de lado do rolo compreende a manta de fibras; e
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a manta de fibras € integrada com o substrato de fibra de

reforcgo.

(9) A correia de acordo com 8, em que a manta de fibras
compreende fibras de pelo menos um elemento escolhido do
grupo consistindo em polietileno tereftalato, polibutileno
tereftalato, poliamida 11, poliamida 12, poliamida 612,
aramida, fluoreto de polivinilideno, polipropileno,
poliéter—-éter-cetona (PEEK), politetrafluoretileno (PTFE),

polietileno, 1& de ovelha, algodao, 1la e metal.

(10) A correia de acordo com 8, em que a manta de fibras

compreende fibras de poliamida 6.

(11) A correia de acordo com 7, em que a parte de lado de

rolo compreende as fibras de manta.

(12) A correia de acordo com 11, em que as fibras téxteis
descontinuas compreendem fibras de pelo menos um elemento
escolhido de entre o grupo consistindo em polietileno
terftalato, polibutileno tereftalato, poliamida 11,
poliamida 12, poliamida 612, aramida, fluoreto de
polivetileno, polipropileno, poliéter-éter-cetona (PEEK),

politetrafluoretileno (PTFE), polietileno.

(13) A correia de acordo com 11, em que as fibras téxteis

descontinuas compreendem fibras de aramida.

(14) A correia de acordo com 1, em que:

a resina impermedvel a A&gua compreende um poliuretano;
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o poliuretano é obtido por aquecimento e cura de um agente
de revestimento compreendendo uma composicdo de resina de

poliuretano; e

a composicdo de resina de poliuretano compreende um pré-

polimero de uretano e um extensor de cadeia.

(15) A correia de acordo com 14, em que o pré-polimero de

uretano é obtido por reaccéo:

pelo menos um composto diisocianato escolhido de entre o
grupo consistindo em diisocianato de tolueno (TDI),
diisocianato de difenilmetano (MDTI) e para-fenileno-

diisocianato (PPDI); e

pelo menos um poliol alifatico escolhido de entre o grupo
consistindo em tetrametileno glicol (PTMG), tetraetileno

glicol (PTEG), e polietileno glicol (PEG).

(16) A correia de acordo com 14, em que o extensor de
cadeia compreende pelo menos um elemento escolhido de
entre o grupo consistindo em 1,4-butanediol, dietileno
glicol, dimetil tio tolueno diamina, 1,2-bis(2-
aminofeniltio)etano, metileno-bis-(orto-cloroanilina), e

4,4’ -metileno-bis-(3-cloro-2, 6-dietilanilina).

(17) A correia de acordo com 14, em que:

o0 pré-polimero de uretano compreende um pré-polimero de

uretano a base de TDI/PTMG; e o agente de cura compreende

dimetil tio tolueno diamina e 1,4-butanediol.
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(18) A correia de acordo com 17, em qgque a composicado de

resina de poliuretano compreende ainda caulino calcinado.

(19) A correia de acordo com 14, em gue a composicao de
resina de poliuretano compreende ainda um material de

enchimento inorgénico.

(20) A correia de acordo com 19, em que o material de
enchimento inorgénico compreende pelo menos um elemento
escolhido de entre o grupo consistindo em ¢xido de
titénio, cualino calcinado, argila, talco, terra
diatoméacea, carbonato de cédlcio, silicato de céalcio,

silicatio de magnésio, silica fundida, mica e zedlitos.

EXEMPLOS

Nos exemplos seguintes, e ao longo desta especificacao,
todas as partes e percentagens sdao em peso, e todas as
temperaturas estdo em °C, a menos que expressamente definido de
outra forma. Quando for feita referéncia ao teor em sdélidos de
uma dispersdo ou solucgdo, isto expressa o peso de sdélidos com
base no peso total da dispersdo ou solugdo, respectivamente.
Quando for especificado um peso molecular, é o intervalo do
peso molecular alocado ao produto pelo fornecedor comercial que
¢ identificado. Geralmente pensa-se que este é o0 peso molecular

médio.
As formas de realizacao do presente 1nvento seréo

descritas em mais detalhe com referéncia aos exemplos e

exemplos comparativos abaixo. Os substratos de fibra de reforco
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utilizados nos exemplos 1 - 10 e exemplos comparativos 1 - 4

sdo como segue:

Substrato de fibra de reforco (tecido tecido com material:

poliamida 6; tecelagem: pano duplo; e peso base: 600 g/mz).

Todas as correias para transferéncia de uma teia humida
foram produzidas para ter uma dimensdo de 20 m de comprimento x

70 cm de largura.

Além disso, foi usada uma composicao de resina de
poliuretano preparada por mistura de um pré-polimero de uretano
a base de TDI/PTMG com um agente de cura (também referido como
extensor de cadeia) da mistura de 3:1 de Ethacure 300 com 1,4

butandiol como resina impermedvel a &agua.

Exemplo 1

Como um processo de fabrico da correia para transferéncia
de uma teia humida 20, foi usado o processo de fabrico inverso

de revestimento de superficie traseira.

A superficie (camada de lado de contacto com a teia
huimida) do substrato de fibra de reforco foi colocada em
contacto com dois rolos dispostos em paralelo e a composicdo de
poliuretano preparada misturando um pré-polimero de uretano a
base de TDI/PTMG com o agente de cura (também referido como
extensor de cadeia) da mistura de 3:1 de Ethacure 300 com 1,4
butanadiol foi aplicada a superficie traseira (camada do lado
do rolo) do substrato de fibra de reforco a 100°C durante a

rotacdo dos rolos. A composicdo de poliuretano foi aquecida a
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120°C e curada enquanto se formavam recessos e protrusdes
irregulares na superficie através do rolo de gravagdo 47 dentro
do periodo durante o qual a composicdo de poliuretano aplicada
estava num estado ndo curado. A correia para transferéncia de
uma teia humida, que era um produto semiacabado, foi invertida,
a camada de resina de poliuretano formada na superficie
traseira camada do lado do rolo do substrato de fibra de
reforgo 21 foi <colocada em contacto com os rolos, e a
composicdo de poliuretano foi aplicada a superficie (camada do
lado de contacto com a teia humida) do substrato de fibra de
reforco a 100°C, durante a rotacdo dos rolos e aquecida a 120°C
e curada. Finalmente, a superficie (superficie de contacto com
a teia humida 22) da correia para transferéncia de uma teia
humida foi polida para acabar a correia para transferéncia de
uma teia humida tendo um peso base do produto final de 2900

g/m” e uma espessura de 2,8 mm.

A percentagem da area de contacto da superficie da camada
do lado do rolo 23 da correia obtida para transferéncia de uma
teia humida 20 com o rolo por unidade de &4rea era de 55% e a
rugosidade superficial Ra da superficie da camada do lado de
rolo era de 70 um. Além disso, a velocidade de controlo da
correia para transferéncia de uma teia humida 20 usada numa
magquina de fabrico de papel podia ser até 1700 m/min e a
quantidade de &gua de 23 mg. N&o se observaram quaisquer marcas

da teia humida do papel feitas na maquina de fabrico de papel.

Exemplo 2

Como um processo de fabrico de uma correia para

transferéncia de uma teia humida 20, foi usado o processo de
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fabrico por penetracdo do revestimento de superficie. A
superficie traseira (camada do lado do rolo) do substrato de
fibra de reforgco foi enredada e integrada com uma manta de
fibras tendo um peso base 100 g/m’° compreendendo poliamida 6
tendo uma finura de 22 dtex e um comprimento de corte de 76 mm,
por agulhagem. Além disso, a superficie dianteira (camada do
lado de contacto com a teia humida) do substrato de fibra de
reforgo foi enredada e integrada com uma manta de fibras tendo
um peso base de 300 g/m? compreendendo uma poliamida 6 tendo
uma finura de 3 dtex e um comprimento de corte de 76 mm, por

agulhagem.

A manta de fibras integrada na superficie traseira do
substrato de fibra de reforco foi colocada em contacto com dois
rolos dispostos em paralelo, uma composicdo de resina de
poliuretano foi aplicada a superficie dianteira (camada do lado
de contacto com a teia humida) do substrato da fibra de reforgo
durante a rotacdo dos rolos, e a composicdo de resina de
poliuretano aplicada foi levada a penetrar desde a superficie
dianteira do substrato de fibra de reforgco até a superficie
traseira e foi curada. Finalmente, a superficie dianteira
(superficie de contacto com a teia humida) da correia para
transferéncia de uma teia humida foi polida para acabar a
correia para transferéncia de uma teia humida tendo um peso

base do produto final de 2900 g/m2 e uma espessura de 2,8 mm.

A percentagem da &rea de contacto da superficie da camada
do lado de rolo 23 da correia obtida para transferéncia de uma
teia humida 20 com o rolo por unidade de &rea era de 45% e a
rugosidade superficial Ra da superficie da camada de lado do

rolo era de 80 pm. Para além disso, a velocidade de controlo da
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correia para transferéncia de uma teia humida 20 usada numa
médguina de fabrico de papel pdde ser até 1700 m/min e a
quantidade de &gua 10 mg. N&o se observou qualquer marca de

teia humida no papel feito na mégquina de fabrico de papel.

Exemplo 3

Como um processo de fabrico da correia para transferéncia
de uma teia humida 20, foi usado o processo de fabrico de
penetracdo do revestimento de superficie. A superficie
dianteira (camada do lado de contacto com a teia humida) do
substrato de fibra de reforgo foi enredada e integrada com uma
manta de fibras tendo um peso base de 300 g/m2 compreendendo
poliamida 6 tendo uma finura de 3 dtex e um comprimento de
corte de 76 mm por agulhagem. A superficie traseira (camada do
lado do rolo) do substrato de fibra de reforgco foi colocada em
contacto com dois rolos colocados em paralelo, uma composigao
de resina de poliuretano foi aplicada a superficie dianteira
(camada do lado de contacto com a teia humida do substrato de
fibra de reforgo durante a rotacdo dos rolos) e a composicao de
resina de poliuretano aplicada foi levada a penetrar desde a
superficie dianteira do substrato de fibra de reforgo até a
superficie traseira. Neste caso, uma manta de fibras (na forma
de manta) tendo um peso Dbase de 100 g/m2 compreendendo
poliamida 6 tendo uma finura de 22 dtex e um comprimento de
corte de 76 mm foi colada a composicdo da resina de poliuretano
ndo curada penetrando na superficie traseira do substrato de
fibra de reforco, a manta de fibras foi intercalada entre o
rolo e o substrato de fibra de reforco, e a composicao de
resina de poliuretano foi curada. Finalmente, a superficie

dianteira (superficie de contacto com a teia humida) da correia
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para transferéncia de uma teia humida foi polida para acabar a
correia para transferéncia de uma teia humida tendo um peso

base do produto final de 2900 g/m2 e uma espessura de 2,8 mm.

LA percentagem da &area de contacto da superficie da camada
do lado do rolo 23 da correia obtida para transferéncia de uma
teia humida com a &rea de unidade foi de 45% e a rugosidade
superficial Ra da superficie da camada do lado do rolo foi de
80 um. Para além disso, a velocidade de controlo da correia
para transferéncia de uma teia humida 20 usada na magquina de
fabrico de papel pdde ser 1700 m/min e a quantidade de &gua 10
mg. Ndo se observou qualquer marca de teia humida no papel

feito na madquina de fabrico de papel.

Exemplo 4

Como um processo de fabrico da correia para transferéncia
de uma teia humida 20, foi usado o processo de fabrico inverso
de revestimento de superficie traseira. A superficie dianteira
(camada do lado de contacto com a teia humida) do substrato de
fibra de reforco foi enredada e integrado com uma manta de
fibras tendo um peso base de 300 g/m’ compreendendo poliamida 6
tendo uma finura de 3 dtex e um comprimento de corte de 76 mm,
por agulhagem. A manta de fibras integrada na superficie
dianteira (camada do lado de contacto com a teia humida) do
substrato de fibra de reforco foi colocada em contacto com dois
rolos dispostos em paralelo, e uma composicao de resina de
poliuretano foi aplicada a superficie traseira (camada do lado
do rolo) do substrato de fibra de reforco durante a rotacdo dos
rolos. A composicdo de resina de poliuretano foil misturada com

2% em peso de uma fibra téxtil descontinua compreende “Kevlar”®
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tendo uma finura de 1,7 dtex e um comprimento de corte de 6 mm
com base no peso da resina. Apds revestimento da resina de
uretano, a resina foi <curada enquanto formava recessos e
protrusdes irregulares na superficie no estado de resina de
uretano nado curada por meio de um rolo de gravagao. A correia
para transferéncia de uma teia humida, que era um produto
semiacabado, foi invertida, a camada de resina de uretano
formada na superficie traseira (camada do lado do rolo( do
substrato de fibra de reforco foi colocada em contacto com os
rolos, e a resina de uretano foil revestida numa manta de fibras
enredada e integrada na superficie dianteira (camada do lado de
contacto com a teia humida) do substrato de fibra de reforcgo
durante a rotacdo dos rolos e foi curada. Finalmente, a
superficie dianteira (superficie de contacto com a teia humida)
da correia para transferéncia de uma teia humida foi polida
para acabar a correia para transferir uma teia humida tendo um
peso base de produto final de 2900 g/m2 e uma espessura de 2,8

mm.

A percentagem da &area de contacto da superficie da camada
do lado do rolo 23 da correia obtida para transferéncia de uma
teia humida 20 com o rolo por unidade de &rea era de 55% e a
rugosidade superficial da superficie da camada de lado do rolo
de 70 pm. Para além disso, a velocidade de controlo da correia
para transferéncia de uma teia humida 20 usada numa maquina de
fabrico de papel pdde ser de 1700 m/min e a guantidade de &agua
15 mg. Nao se observou qualquer marca da teia humida no papel

feito na maquina de fabrico de papel.
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Exemplo 5

Como um processo de fabrico da correia para transferéncia
de uma teia humida 20 foi usado o processo de fabrico de
penetracédo do revestimento de superficie. A superficie traseira
(camada do lado do rolo) do substrato de fibra de reforgo foi
enredada e integrada com uma manta de fibras tendo um peso base
de 90 g/m? compreendendo poliamida 6 tendo uma finura de 3 dtex
e um comprimento de corte de 76 mm, por agulhagem. Além disso,
a superficie dianteira (camada do lado de contacto com a teia
himida) do substrato de fibra de reforco foi enredada e
integrada com uma manta de fibras tendo um peso base de 300
g/m? compreendendo poliamida 6 tendo uma finura de 3 dtex e um
comprimento de corte de 76 mm, por agulhagem. A manta de fibras
integrada na superficie traseira do substrato de fibra de
reforgo foi colocada em contacto com dois rolos dispostos em
paralelo, uma composicdo de resina de poliuretano foi revestida
na superficie dianteira (camada do lado de contacto com a teia
htimida) do substrato de fibra de reforgo durante a rotacdo dos
rolos, e a composicdo de resina de poliuretano aplicada foi
levada a penetrar desde a superficie dianteira do substrato de
fibra de reforgo até a superficie traseira e foi curada. 2
composicdo de resina de poliuretano foi misturada com 10% em
peso de caulino calcinado tendo um didmetro médio de particula
de 1,4 um, com base no peso da resina. Finalmente, a superficie
dianteira (superficie de contacto com a teia humida) da correia
para transferéncia de uma teia humida foi polida para acabar a
correia para transferéncia de uma teia humida tendo um peso

base de produto final de 11800 g/m? e uma espessura de 2,7 mm.
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A percentagem da &rea de contacto da superficie de camada
do lado do rolo 23 da correia obtida para transferéncia de uma
teia humida 20 com o rolo por unidade de &rea foi de 75% e a
rugosidade superficial Ra da superficie da camada do lado do
rolo foi de 50 pm. Para além disso, a velocidade de controlo da
correia para transferéncia de uma teia humida 20 wusada na
magquina de fabrico de papel pdde ser de 1600 m/min e a
quantidade de adgua 4 mg. Ndo se observou qualguer marca da teia

htimida no papel fabricado na madquina de fabrico de papel.

Exemplo 6

Como processo de fabrico da correia para transferéncia de
uma teia humida 20 foi wusado o ©processo de fabrico de
penetracdo do revestimento de superficie. A superficie traseira
(camada do lado do rolo) do substrato de fibra de reforco foi
enredado e integrado com uma manta de fibras tendo um peso base
de 100 g/m?, compreendendo poliamida 6 tendo uma finura de 11
dtex e um comprimento de corte de 76 mm, por agulhagem. Além
disso, a superficie dianteira (camada do lado de contacto com a
teia humida) do substrato de fibra de reforco foil enredada e
integrada com uma manta de fibras tendo um peso base de 300
g/m? compreendendo poliamida 6, tendo uma finura de 3 dtex e um
comprimento de corte de 76 mm, por agulhagem. A manta de fibras
integrada na superficie traseira do substrato de fibra de
reforgo foil colocada em contacto com dois rolos dispostos em
paralelo, uma composicido de resina de poliuretano foi aplicada
a superficie dianteira (camada do lado de contacto com a teia
himida) do substrato de fibra de reforgo durante a rotacdo dos
rolos, e a composigdo de resina aplicada foil levada a penetrar

desde a superficie dianteira da fibra de reforgo até a
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superficie traseira, e entdo aquecida e curada a 120°C. A
composicdo de resina de poliuretano foi misturada com 10% em
peso de caulino calcinado tendo um didmetro médio de particula
de 1,4 pm, com base no peso da resina. Finalmente, a superficie
dianteira (superficie de contacto com a teia humida) da correia
para transferéncia de uma teia humida foi polida para acabar a
correia para transferéncia de uma teia humida tendo um peso

base do produto final de 2850 g/m’ e uma espessura de 2,75 mm.

A percentagem da &area de contacto da superficie da camada
do lado do rolo 23 da correia obtida para transferéncia de uma
teia humida 20 com o rolo por unidade de &4rea foi de 65% e a
rugosidade superficial Ra do da superficie da camada do lado do
rolo de 60 pm. Para além disso, a velocidade de controlo da
correia para a transferéncia de uma teia humida 20 usada na
maquina de fabrico de papel pdde ser de 1700 m/min e a
quantidade de &gua 5 mg. Nao se observou qualquer marca de teia

huimida no papel fabricado na madgquina de fabrico de papel.

Exemplo 7

Como um processo de fabrico da correia para transferéncia
de uma teia humida 20 foi wusado o processo de fabrico de
penetracdo o revestimento de superficie. A superficie traseira
(camada do lado do rolo) do substrato de fibra de reforco foi
enredada e integrada com uma manta de fibras tendo um peso base
de 100 g/m2 compreendendo poliamida 6 tendo uma finura de 22
dtex e um comprimento de corte de 76 mm, por agulhagem. Além
disso, a superficie dianteira (camada do lado de contacto com a
teia humida) do substrato de fibra de reforco foi enredada e

integrada com uma manta de fibras tendo um peso base de 300
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g/m? compreendendo poliamida 6 tendo uma finura de 3 dtex e um

comprimento de corte de 76 mm, por agulhagem.

A manta de fibras integrada na superficie traseira do
substrato de fibra de reforgco foi colocada em contacto com dois
rolos dispostos em paralelo, uma composicdo de resina de
poliuretano foi revestida na superficie dianteira (camada do
lado de contacto com a teia humida) do substrato de fibra de
reforgco durante a rotacdo dos rolos, e a composigcao de resina
de poliuretano aplicada foi levada a penetrar desde a
superficie dianteira do substrato de fibra de reforco até a
superficie traseira e foi curada. A composicdo de resina de
poliuretano foi misturada com 10% em peso de caulino calcinado
tendo um diémetro de particula média de 1,4 pm, com base no
peso da resina. Finalmente, a superficie dianteira (superficie
de contacto da teia humida) da correia para transferéncia de
uma teia humida foi polida para acabar a correia para
transferéncia de uma teia humida tendo um peso base do produto

final de 3000 g/m2 e uma espessura de 2,8 mm.

A percentagem da &rea de contacto da superficie da camada
do lado do rolo 23 da correia obtida para transferéncia de uma
teia humida 20 com o rolo por unidade de &rea foi de 45% e a
rugosidade superficial Ra da superficie da camada do lado do
rolo de 80 pm. Para além disso, a velocidade de controlo da
correia para transferéncia de uma teia humida 20 wusada na
maquina de fabrico de papel pdde ser de 1,700 m/min e a
quantidade de 4gua de 7 mg. N&do se observou qualquer marca de

teia humida no papel fabricado na madquina de fabrico de papel.
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Exemplo 8

Como um processo de fabrico da correia para transferéncia
de uma teia humida 20 foi usado o processo de fabrico de
penetracédo de revestimento de superficie. A superficie traseira
(camada do lado do rolo) do substrato de fibra de reforgo foi
enredada e integrada com uma manta de fibras tendo um peso base
de 100 g/m? compreendendo poliamida 6 tendo uma finura de 33
dtex e um comprimento de corte de 76 mm, por agulhagem. Além
disso, a superficie dianteira (camada do lado de contacto da
teia humida) do substrato de fibra de reforco foi enredada e
integrada com uma manta de fibras tendo um peso base de 300
g/m? compreendendo poliamida 6 tendo uma finura de 3 dtex e um

comprimento de corte de 76 mm, por agulhagem.

A manta de fibras integrada na superficie traseira do
substrato de fibra de reforco foi colocado em contacto com dois
rolos dispositivos em paralelo, uma composicdo de resina de
poliuretano foi aplicada a superficie dianteira (camada do lado
de contacto com a teia humida) do substrato de fibra de reforgo
durante a rotacdo dos rolos, e a composicdo de resina de
poliuretano aplicada foi levada a penetrar desde a superficie
dianteira do substrato de fibra de reforgco até a superficie
traseira, e aquecida e curada a 120°C. A composicdo de resina
de poliuretano foi misturada com 10% em peso de caulino
calcinado tendo um diémetro médio de particula de 1,4 pm, com
base no peso da resina. Finalmente, a superficie dianteira
(superficie de contacto com a teia humida) da correia para
transferéncia de uma teia humida foi polida para acabar a
correia para transferéncia de uma teia humida tendo um peso

base do produto final de 3100 g/m2 e uma espessura de 2,9 mm.
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A percentagem da &rea de contacto da superficie da camada
do lado de rolo 23 da correia obtida para transferéncia de uma
teia humida 20 com o rolo por unidade de &rea foi de 30% e a
rugosidade superficial Ra da superficie da camada do lado do
rolo de 100 pm. Para além disso, a velocidade de controlo da
correia para transferéncia de uma teia humida 20 wusada na
maguina de fabrico de papel pdde ser de 1700 m/min e quantidade
dgua de 13 mm. N&o se observou gqualquer marca da teia humida no

papel feito na magquina de fabrico de papel.

Exemplo 9

Como um processo de fabrico da correia para transferéncia
de uma teia humida 20 foi usado processo de fabrico de
penetracdo de revestimento de superficie. A superficie traseira
(camada do lado do rolo do substrato de fibra de reforgo) foi
enredada e integrada com uma manta de fibras tendo um peso base
de 200 g/m? compreendendo poliamida 6 tendo uma finura de 44
dtex e um comprimento de corte de 76 mm, por agulhagem. Além
disso, a superficie dianteira (camada do lado de contacto com a
teia humida) do substrato de fibra de reforco foi enredada e
integrada com uma manta de fibras tendo um peso base de 300
g/m* compreendendo poliamida 6 tendo uma finura de 3 dtex e um
comprimento de corte de 76 mm, por agulhagem. A manta de fibras
integrada na superficie traseira do substrato de fibra de
reforgo foil colocada em contacto com dois rolos dispostos em
paralelo, uma composicgdo de resina de poliuretano foi revestida
na superficie dianteira (camada do lado de contacto com a teia
htimida) do substrato de fibra de reforgo durante a rotacdo dos
rolos, e a composicdo da resina de poliuretano aplicada foi

levada a penetrar desde a superficie dianteira do substrato de
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fibra de reforco até a superficie traseira e aquecida e curada
a 120°C. A composicdo de resina de poliuretano foi misturada
com 10% em peso de caulino calcinado tendo um didmetro médio de
particula de 1,4 pm, com base no peso da resina. Finalmente, a
superficie dianteira (superficie de contacto com a teia humida)
da correia para transferéncia de uma teia humida foi polida
para completar a correia para transferir uma teia humida tendo
um peso base de produto final de 3200 g/m° e uma espessura de

3,0 mm.

A percentagem da &rea de contacto da superficie da camada
do lado do rolo 23 da correia obtida para transferéncia de uma
teia humida 20 com o rolo por unidade de &area 20 foi de 20% e a
rugosidade superficial Ra da superficie da camada do lado do
rolo de 120 micrdémetro. Para além disso, a velocidade de
controlo da correia para transferéncia de uma teia humida 20
usada numa maquina de fabrico de papel pdde ser de 1700 m/min e
a quantidade agua 20 mg. N&do se observou gqualgquer marca da teia

htimida no papel feito na madquina de fabrico de papel.

Exemplo 10

Como um processo de fabrico da correia para transferéncia
de uma teia humida 20 foi usado o processo da fabrico por
penetracdo do revestimento de superficie. A superficie traseira
(camada do lado rolo) do substrato de fibra de reforgo foi
enredada e integrada com uma manta de fibras tendo um peso base
de 200 g/m® compreendendo poliamida 6 tendo uma finura de 55
dtex e um comprimento de corte de 76 mm, por agulhagem. Além
disso, a superficie dianteira (camada do lado de contacto com a

teia humida) do substrato de fibra de reforco foi enredada e
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integrada com uma manta de fibras tendo um peso base de 300
g/m” compreendendo poliamida 6 tendo uma finura de 3 dtex e um
comprimento de corte de 76 mm, por agulhagem. A manta de fibras
integrada na superficie traseira do substrato de fibra de
reforgco foi colocada em contacto com dois rolos dispostos em
paralelo, uma composigdo de resina de poliuretano foi revestida
na superficie dianteira (camada do lado de contacto da teia
huimida do substrato de fibra de reforgo durante a rotacdo dos
rolos e a composigcdo de resina de poliuretano aplicada foi
levada a penetrar desde a superficie dianteira do substrato de
fibra de reforco até a superficie traseira, e aquecida e curada
a 120°C. A composicdo da resina de poliuretano foi misturada
com 10% em peso de caulino calcinado tendo um didmetro médio de
particula de 1,4 pm, com base no peso da resina. Finalmente, a
superficie dianteira (superficie de contacto com a teia humida)
da correia para transferéncia de uma teia humida foi polida
para acabar a correia para transferéncia de uma teia humida
tendo um peso base do produto final de 3300 g/m® e uma

espessura de 3,1 mm.

A percentagem da &rea de contacto da superficie de camada
do lado de rolo 23 da correia obtida para transferéncia de uma
teia humida 20 com o rolo por unidade de &rea foi de 10% e a
rugosidade superficial Ra da superficie da camada do lado de
rolo de 150 um. Para além disso, a velocidade de controlo da
correia para transferéncia de uma teia humida 20 usada numa
maquina de fabrico de papel pdde ser de 1700 m/min a e a
quantidade de agua de 25 mg. N&o se observou qualquer marca da

teia humida no papel fabricado na méguina de fabrico de papel.
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Exemplo comparativo 1

Como um processo de fabrico da correia para transferéncia
de uma teia humida 20, foi usado o processo de fabrico inverso

de revestimento de superficie traseira.

A superficie dianteira (camada do lado de contacto da teia
huimida) do substrato de fibra de reforco foi colocada em
contacto com dois rolos dispostos em paralelo, uma composicao
da resina de poliuretano foi revestida na superficie traseira
(camada do lado do rolo) do substrato de fibra de reforcgo
durante a rotacdo dos rolos, a composicdo de resina de
poliuretano foi curada, e a sua superficie foi polida. A
correia para transferéncia de uma teia humida, que é um produto
semiacabado, foi invertida, a camada de resina de uretano
formada na superficie traseira (camada do lado do rolo) do
substrato de fibra de reforgo foi colocada em contacto com os
rolos, e uma composicdo de resina de poliuretano foi aplicada a
superficie dianteira (camada do lado de contacto com a teia
humida) do substrato da fibra de reforgo durante a rotacdo dos
rolos e aquecida e curada a 120°C. Finalmente, a superficie
dianteira (superficie de contacto com a teia humida) da correia
para transferéncia de uma teia humida foi polida e a correia
acabada para transferéncia de uma teia humida tendo um peso

base de produto final de 3100 g/m2 e uma espessura de 2,8 mm.

A percentagem da &rea de contacto da superficie da camada
do lado do rolo 23 da correia obtida para transferéncia de uma
teia humida 20 com o rolo por unidade de &area foi de 97% e a
rugosidade da superficie Ra da superficie da camada do lado do

rolo de 5 pm. Além disso, a velocidade de controlo da correia
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para transferéncia de uma teia humida 20 usada numa maquina de
fabrico de papel pdde ser de 1,300 m/min e a quantidade de &agua
de 15 mg. N&o se observou qualquer marca da teia humida no

papel fabricado na maquina de fabrico de papel.

Exemplo comparativo 2

Como um processo para fabrico da correia para
transferéncia de uma teia humida 20, foi usado o processo de
fabrico inverso de revestimento de superficie traseira. A
superficie dianteira (camada do lado de contacto da teia humida
do substrato de fibra de reforco foili colocada em contacto com
dois rolos dispostos em paralelo, uma composicdo de resina de
poliuretano foi aplicada a superficie traseira (camada do lado
do rolo) do substrato de fibra de reforco durante a rotacao dos
rolos, a composigcdo de resina de poliuretano foi curada a 100°C
e a sua superficie foi polida. A composicdo de resina de
poliuretano fol misturada com 10% em peso de caulino calcinado
tendo um dié&metro médio de particula com 1,4 um, com base no
peso da resina. A correia para transferéncia de uma teia
himida, gque era um produto semiacabado foi invertida, a
composicdo de resina de poliuretano formada na superficie
traseira (camada do lado do rolo) do substrato de fibra de
reforgco foi colocada em contacto com os rolos, e uma composicao
de resina de poliuretano foi aplicada a superficie dianteira
(camada do lado de contacto da teia humida) do substrato de
fibra de reforco durante a rotacdao dos rolos, e a composicdo de
resina de poliuretano foi pré-agquecida a 100°C, e entdo pds-
curada a 120°C, e curada. Finalmente, a superficie dianteira
(superficie de contacto com a teia humida da correia para

transferéncia de uma teia humida) foi polida para acabar a
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correia para transferéncia de uma teia humida tendo um peso

base de produto final de 3200 g/m’ e uma espessura de 2,8 mm.

A percentagem da &area de contacto da superficie de camada
do lado do rolo 23 da correia obtida para transferéncia de uma
teia humida 20 com o rolo por &rea de unidade foi de 97% e a
rugosidade superficial Ra da superficie da camada do lado do
rolo de 5 um. Para além disso, a velocidade de controlo da
correia para transferéncia de uma teia humida 20 usada numa
magquina de fabrico de papel pdbde ser de 1300 m/min e a
quantidade de &gua 5 mg. NAdo se observou qualquer marca da teia

huimida no papel fabricado na madgquina de fabrico de papel.

Exemplo comparativo 3

Como um processo de fabrico da correia para transferéncia
de uma teia humida 20, foi usado o processo de fabrico de
penetracdo de revestimento. A superficie traseira (camada do
lado do rolo) do substrato de fibra de reforco foi enredada e
integrada com uma manta de fibras tendo um peso base de 100
g/m2 compreendendo poliamida 6 tendo uma finura de 3 dtex e um
comprimento de corte de 76 mm, por agulhagem. Além disso, a
superficie dianteira (camada do lado de contacto com a teia
humida) do substrato de fibra de reforgco foi enredada e
integrada com uma manta de fibras tendo um peso base de 300
g/m® compreendendo poliamida 6 tendo uma finura de 3 dtex e um
comprimento de <corte de 76 mm, por agulhagem. Entao, o
tratamento por calandra da superficie traseira (camada do lado
do rolo) foi executado por prensagem com rolo dgquente para
melhorar a suavidade. A manta de fibras integrada na superficie

traseira do substrato de fibra de reforgco foi colocada em
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contacto com dois rolos dispostos em paralelo, uma composigao
de resina de poliuretano foi aplicada a superficie dianteira
(camada do lado de contacto com a teia humida) do substrato da
fibra de reforgo durante a rotacdo dos rolos, e a composicao de
resina de poliuretano aplicada foi levada a penetrar desde a
superficie dianteira do substrato de fibra de reforgo até a
superficie traseira, pré-aquecida a 100°C, pds-curada a 120°C e
curada. A resina de poliuretano foil misturada com 10% em peso
de caulino calcinado tendo um didmetro médio de particula de
1,4 pm, com base o peso da resina. Finalmente, a superficie
dianteira (superficie de contacto da teia humida) e a
superficie traseira (superficie de contacto do rolo) da correia
para transferéncia de uma teia humida foram polidas para
completar a correia para transferéncia de uma teia humida tendo
um peso base de produto final de 2800 g/m2 e uma espessura de

2,6 mm.

A percentagem da area de contacto da superficie da camada
do lado do rolo 23 da correia obtida para transferéncia de uma
teia humida 20 com o rolo por unidade de &rea foi de 85% e a
rugosidade superficial Ra da superficie da camada do lado do
rolo de 20 upm. Para além disso, a velocidade de controlo da
correia para transferéncia de uma teia humida 20 usada na
maquina de fabrico de papel pdde ser de 1,350 m/min e a
quantidade de &adgua de 3 mg. Nao se observou qualquer marca da

teia humida no papel fabricado na magquina de fabrico de papel.

Exemplo comparativo 4

Como um processo de fabrico da correia para transferéncia

de uma teia humida 20, foi usado o processo de fabrico inverso
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de revestimento de superficie traseira. A superficie dianteira
(camada do lado de contacto da teia humida) do substrato de
fibra de reforgco foi enredada e integrada com uma manta de
fibras tendo um peso base de 300 g/m’ compreendendo poliamida 6
tendo uma finura de 3 dtex e um comprimento de corte de 76 mm,
por agulhagem. A manta de fibras integrada na superficie
dianteira (camada do lado de <contacto da teia humida) do
substrato da fibra de reforco foi colocada em contacto com dois
rolos dispostos em paralelo e uma composicdo de resina de
poliuretano foi aplicada a superficie traseira (camada do lado
do rolo) do substrato de fibra de reforgco a 100°C durante a
rotacdo dos rolos e aquecida e curada a 120°C. A composigao de
resina de poliuretano foi misturada com 10% em peso de caulino
calcinado tendo um diédmetro médio de particula de 1,4 pm, com
base no peso da resina. A correia para transferéncia de uma
teia humida, que era um produto semiacabado foi invertida, a
camada de resina de poliuretano formada na superficie traseira
(camada do lado do rolo) do substrato de fibra de reforco foi
colocada em contacto com os rolos, e uma composicdo de resina
de poliuretano foi aplicada a manta de fibras enredada e
integrada na superficie dianteira (camada do lado de contacto
da teia humida) do substrato de fibra de reforgco a 100°C
durante a rotacdo dos rolos e aquecida e curada a 120°C.
Finalmente, a superficie dianteira (superficie de contacto com
a teia humida) da correia para transferéncia de uma teia humida
foi polida e as ranhuras tendo uma largura de ranhura de 1,0
mm, uma profundidade de ranhura de 0,8 mm, um passo de 24,9
fios por cm (9,8 fios por polegada) e uma relacdo de abertura
de 38,5 mm foram ainda formados em espacamentos regulares na
superficie traseira (superficie de contacto do rolo) para

acabar a correia para transferéncia de uma teia humida tendo um
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peso base de produto final de 3,100 g/m2 e uma espessura de 3,0

mm.

A percentagem da &area de contacto da superficie da camada
do lado de rolo 23 da correia obtida para transferéncia de uma
teia humida 20 com o rolo por unidade de &rea foi de 70%. Para
além disso, a velocidade de controlo da correia para
transferéncia de uma teia humida 20 wusada numa maquina de
fabrico de papel pdde ser de 1500 m/min e a quantidade de &gua
23 mg. Observaram-se marcas da teia humida no papel fabricado
pela maquina de fabrico de papel (marcas preparadas por marcas
de copia, feitas pela ranhura formada nos espacamentos
regulares na superficie da camada do lado do rolo da correia
para transferéncia de uma teia humida, na teia humida). Na
correia para transferéncia de uma teia humida 20, devido a sua
concepgdo, a percentagem da area de contacto esperava-se que
fosse de 61,5% por formacdao das ranhuras tendo uma relagao de
abertura de 38,5% nos espacgcamentos regulares. No entanto, as
ranhuras foram colmatadas pela pressdo aplicada quando a
percentagem da 4rea de contacto por unidade de &rea foi medida,
pelo que a percentagem da &drea de contacto actual por unidade

de &area era de 70%, tal como estd descrito acima.

As propriedades fisicas dos materiais para fabrico das
correias para transferéncia de uma teia humida dos exemplos 1 -
10 e exemplos comparativos 1 - 4, tal como estd descrito acima,
e as propriedades fisicas avaliadas das correias obtidas para
transferéncia de uma teia humida estdo resumidas nas tabelas 1-

1l a 1-3 e tabela 2.
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Tabela 1 - 1
Desenho da correla para ransferéncia de teia hilmida
Camada de lado de contacto com a teia himida
Método de fabrico — Resia - - P
Wi Adicao de material de enchimento
4sico — , . . Peso | ,,.
- Digmetrode | Quantidade de | Fbra | Comprimento Metodo de
Material . ' . Material base )
Material | particula | adicdo (% em (dtex) | decorte (mm) i) colocagdo
media peso) ’
Matodo de fabrico
Exemplo 1 mvgrso Gt Uretano
revestimento de
superficie traseira
Mtodo de fabri co de
Exemplo penetlragaode Ureteno | - : : Folmd 3 76 300 | Agulhagem
revestimento de ad
superficie
Método de fabrico de
Exemplo3 penetlragaode Uretano | - - - Folmd 3 76 300 | Agulhagem
fevestimento de a8
superficie
Método de fabrico
inverso de Poliamid
Exemplo 4 . Uretano . . . 25 3 76 300 | Agulhagem
superficie traseira
Matodo de fabrico de
Exemplo5 penetlra@aode Uretano Cagllno 14 10 Pl 3 76 300 | Agulhagem
fevestimento de calcinado ab
superficie
Método de fabrico de
Exemplo 6 penetlragaode Uretano Caglmo 14 10 Pl 3 76 300 | Agulhagem
fevestimento de calcinado ab
supeficie
Método de fabrico de
Exemplo7 penetlragaode Uretano Caglmo 14 10 Folari 3 76 300 | Agulhagem
fevestimento de calcinado a6
superficie
Método de fabrico de
Exemplo 8 penetlra@aode Uretano Caglmo 14 10 Folmd 3 76 300 | Aguihagem
fevestimento de calcinado ab
superficie
Exemplo 9 Metododefﬁbnco e Uretano Caglmo 14 10 Polemid 3 76 300 | Agulhagem
penetracao de calcinado ab
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fevestimento de
supeficie
Método de fabrico de
Exe1n8p|o penetlragaode etao Caylmo " 0 Poliamid 5 00 | Agbagen
fevestimento de calcinado ad
superficie
Método de fabrico
Exemplo .
. inverso de
comparativ . Uretano-
ol fevestimento de
superficie traseira
Método de fabrico
Exemplo . .
. inverso de Cauling
comparativ . Uretano | 14 10
02 revestimento de calcinado
Superficie traseira
Método de fabrico de
cifplo penetracao de Caulino Poliamid
comparativ ) Uretano ) 14 10 76 300 | Agulhagem
03 fevestimento de calcinado a6
superficie
Método de fabrico
Eiemplo inverso de Caulino Poliamid
comparativ . Uretano | 14 10 76 300 | agulhagem
y revestimento de calcinado ab
Superficie traseira
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Tabela 1 - 2
Gamada do lado de rotagéo
Fitra Resina
Substrato
. Adicéo de enchimento
de fibra .
| Comprimento | Peso | Quantidade
e | Fiora Método de Didmetro
Materia decorte | base | Ma | adcionado
reforco (dtex) ,. | Golocago Material | médio de
(mm) | (gim) , (% em
particulas
0eso)
Exemplo 1| Presente
Poliamida
Exemplo2 | Presente : 2 76 100 | Agulhagem
Poliamida Colocagdo
Exemplo 3 | Presente 2 76 0|
6 adjacente
% |
Mistura na
Exemplo4 | Presente | Keviar | 17 6 para .
resing
resing
Poliamida Gavling
Exemplo5 | Presente 3 76 90 | Agulhagem | Uretano | 14 10
8 calcinado
Poliamida Gavling
Exemplo6 | Presente 11 76 100 | Aquihagem | Uretano | 14 10
6 calcinado
Poliamida Gauino
Exemplo 7 | Presente 2 76 100 | Aguihagem | Uretano | 14 10
8 calcinado
Poliamida Gauino
Exemplo 8 | Presente 3 76 100 | Aquihagem | Uretano | 14 10
8 calcinado
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Poliamida Gavling
Exemplo9 | Presente 44 76 200 | Aguihagem | Uretano | 14 10
6 calinado
Poliamida Gauling
Exemplo 10 | Presente 5 76 200 | Aguihagem | Uretano | 14 10
8 calcinado
Exemplo
comparativo | Presente Uretano
1
Exemplo .
. Gaulino
comprativo | Presente Uretano| 14 10
calcinado
2
Exemplo
. Poliamida Gaulino
comparativo | Presente 3 76 100 | Aquihagem | Uretano | 14 10
6 calcinado
3
Exemplo .
. Gaulino
comparafivo | Presente Uretano| 14 10
4 calcinado
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Tabela 1 - 3

Estrutura da superficie da camada do lado do rolo

Percentagem de

drea de contacto

Rugosidade

superficial Ra

Processamento da

ranhura
(%) (1m)
Exemplo 1 55 70 X
Exemplo 2 45 80 X
Exemplo 3 45 80 X
Exemplo 4 55 70 X
Exemplo 5 75 50 X
Exemplo 6 65 60 X
Exemplo 7 45 80 X
Exemplo 8 30 100 X
Exemplo 9 20 120 X
Exemplo 10 10 150 X
Exemplo
97 5 X
comparativo 1
Exemplo
97 5 X
comparativo 2
Exemplo
85 20 X
comparativo 3
Ranhuras tendo
uma largura de
1,0 mm, uma
profundidade de
Exemplo 0,8 mm, 9,8 fios
70 -

comparativo 4

/polegada e uma
relagao de
abertura de 38,5%
com espagamentos

regulares
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Tabela 2
Resultados da avaliacéao
Caracteristicas
Caracteristicas Caracteristicas
guia (velocidade
de marcagao de desgaste
controlavel)
Exemplo 1 1700 / min Ausente 23 mg
Exemnplo 2 1700 / min Ausente 10 mg
Exemplo 3 1700 / min Ausente 10 mg
Exemplo 4 1700 / min Ausente 15 mg
Exemplo 5 1700 / min Ausente 4 mg
Exemplo 6 1700 / min Ausente 5 mg
Exemplo 7 1700 / min Ausente 7 mg
Exemplo 8 1700 / min Ausente 13 mg
Exenplo 9 1700 / min Ausente 20 mg
Exemplo 10 1700 / min Ausente 26 mg
Exemplo
1300 / min Ausente 15 mg
comparativo 1
Exemplo
1300 / min Ausente 5 mg
comparativo 2
Exemplo
1350 / min Ausente 3 mg
comparativo 3
Exemplo
1500 / min Ausente 23 mg
comparativo 4

A avaliacdo das correias ilustradas na tabela 2 foi

executada tal como estd descrito abaixo.

Caracteristicas guia

No dispositivo de teste na figura 8, as distadncias entre
os rolos guia GR1, GR2 foram fixas, para que a disténcia do
lado dianteiro fosse mais curta do que do lado traseiro. Isto
resulta numa diferenca entre os comprimentos periféricos dos

lados dianteiro e traseiro da correia para transferéncia de uma
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teia humida colocada no dispositivo de teste para desequilibrar
a correia para transferéncia de uma teia humida para o lado
dianteiro, que tem um comprimento periférico mais curto durante
a deslocacao. Quando a correia para transferéncia de uma teia
humida estd desequilibrada, normalmente uma face plana colocada
no dispositivo de teste detecta o desequilibrio da correia para
transferéncia de uma teia humida para corrigir o desequilibro
de uma correia para transferéncia de uma teia humida,
deslocando verticalmente a posigdo do lado dianteiro (ou a
posicdo do lado traseiro) do rolo guia GR3 dependendo de uma
quantidade de deteccéao, para que a correia possa ser

transportada de forma estdvel e continua.

Cada correia foi colocada no dispositivo de teste da
figura 8 tal como estd descrito acima e foi transportada a
forca de tracgdo da correia para transferir uma teia humida de
3,5 kN/m. A velocidade imediatamente antes da correccdo do
desequilibrio que se tornou impossivel, provocando falta de

controlo, foi medida.

Caracteristicas de marcacéo

Cada correia foi disposta no dispositivo de teste da
figura 9 para que uma superficie da camada do lado de rolo da
correia entrasse em contacto com um prato de prensa inferior.
Entdo, uma teia humida tendo um teor de &gua de 50% foi
colocada numa superficie da camada de lado de contacto com a
teia humida da correia e a correia e a teia humida foram
pressurizadas a 4 MPa. Apds a pressurizacdo, a teia humida foi
seca para verificar o estado de superficie da teia humida por

observacdo visual. As correias dos exemplos 1 - 10 e exemplos
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comparativos 1 - 3 nao apresentaram qualisquer problemas
especificos e apresentaram boas caracteristicas de marcacdo. No
entanto, com a correia do exemplo comparativo 4, as marcas
feitas pelas ranhuras de um espagamento regular na superficie
da camada do lado do rolo da correia foram confirmadas como

tendo sido copiadas para o papel.

Caracteristicas de desgaste

Uma correia para transferéncia de uma teia humida, como
amostra, foi disposta no dispositivo de teste da figura 10 para
que a superficie de lado do rolo da correia para transferéncia
de uma teia humida estivesse em contacto com um artefacto de
matéria téxtil usada, colocado entre dois rolos com 10 cm de
didmetro, a uma pressdo linear de 5 kg/cm2. Entédo, o artefacto
de matéria téxtil usada foi transportado a 20 m/min durante 10
minutos enquanto se despejava adgua em chuveiro no artefacto de
matéria téxtil usada para desgastar a superficie da camada do
lado de rolo da correia. Foi medida uma alteracdo no peso da

correia antes e apds o desgaste.

A correia para transferéncia de uma teia humida de acordo
com uma forma de realizacdo do presente invento é uma correia
para transferéncia de uma teia humida na qual as derrapagens
entre a correia para transferéncia de uma teia humida e varios
rolos, em particular um rolo para controlar uma posigcao de
percurso, provocadas pelo fendmeno de hidroplanagem, sao
evitadas; e a correia para transferéncia de uma teia humida néo
¢ danificada pelo fluido sob pressdo. Para além disso, uma vez
gque a resisténcia ao desgaste do lado do rolo da correia para

transferéncia de uma teia humida ¢é elevada, a vida util da
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correia para transferéncia de uma teia humida € também longa.
Além disso, a correia para transferéncia de uma teia humida

melhorou as caracteristicas de marcacdo para uma teia humida.

Sempre que um limite ou intervalo numérico ¢é aqui
referido, estdo incluidos os valores extremos. De igual forma,
todos os valores e sub-intervalos dentro de um limite ou
intervalo numérico estdo especificamente incluidos como se

estivessem explicitamente escritos.

Obviamente que sdo possiveis inumeras modificacgdes e
alteracdes do presente invento a luz dos ensinamentos acima.
Deve por isso entender—-se que, dentro do ambito das
reivindicacbdes anexas, © 1invento pode ser executado de uma

forma diferente da que aqui foi descrita explicitamente.

Lisboa, 12 de Setembro de 2014
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REIVINDICAGOES

1. Correia para transferéncia de uma teia huamida (20),
compreendendo um substrato de fibra de reforco (21) mergulhado
numa camada de resina impermedvel a agua (27) na qual a correia
para transferéncia da teia humida (20) compreende uma camada do
lado de contacto com a teia humida (24) gque entra em contacto
com a teia humida e uma camada do lado do rolo (25) oposta a
camada do lado de contacto com teia humida (24); caracterizada
por uma superficie da camada do lado do rolo (23) da camada do
lado do rolo (25) compreender uma estrutura de superficie na
qual uma percentagem de uma &rea de contacto com um rolo por
unidade de 4rea estd compreendida entre 10% a 75% e a
superficie da camada do lado do rolo (23) tem uma rugosidade

superficial Ra de 50 a 150 pum.

2. Correia para transferéncia de uma teia humida (20) de
acordo com a reivindicacdo 1, na qual a rugosidade superficial

Ra é de 150 a 120 pm.

3. Correia para transferéncia de uma teia humida (20) de
acordo com a reivindicacdo 1, na qual a camada do lado do rolo
(25) compreende a estrutura de superficie no gqual o0s recessos e
protrusdes estdo distribuidos irregularmente na camada de

resina impermedvel a agua (27).

4, Correia para transferéncia de uma teia humida (20) de
acordo com a reivindicacéo 1, na qual a camada do lado do rolo
(25) compreende uma fibra (26) escolhida de uma manta de fibras

e de uma fibra téxtil descontinua,
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a camada do lado do rolo (25) compreendendo ainda uma estrutura
de superficie na gqual uma parte (26’) da fibra (26) ressalta da

superficie (23) da camada do lado do rolo (25).

5. Correia para transferéncia de uma teia humida (20) de
acordo com a reivindicagdo 1, na qual a resina impermedvel a

dgua é poliuretano.
6. Correia para transferéncia de uma teia humida (20) de

acordo com a reivindicacdo 1, no gqual a resina impermeédvel a

adgua compreende um material de enchimento inorgénico.

Lisboa, 12 de Setembro de 2014
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RESUMO

CORREIA PARA TRANSFERENCIA DE UMA TEIA HUMIDA

Proporciona-se uma correia (20) para transferéncia de uma
teia humida, na gual ndo surge qualquer marca de agua no papel
feito mesmo quando a velocidade de alimentagdao da correia (20)
para transferéncia de uma teia humida por um rolo é elevada. A
superficie de camada do lado do rolo (23) da correia (20) para
transferéncia de uma teia humida tem uma estrutura superficial
na qual a percentagem de uma &rea de contacto com o rolo por
unidade de &4rea é de 10% a 75% e a rugosidade superficial é de

50 a 150 pm.
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