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ZuCRIA SESORITIVA 00 INVELDC
para

"SILINDLO D2 3SCACEC PARA ;AQUIEAS DL FABLICAAC D2 rA

PLL L PCCx33C PARA O JLU REIVESIIL LUiIc®

gue apresenta

TALPZLIA TLIATZ C., finlandesa, industrial e corercial,

com sede exn P.C. Box 132, Sr-921C1 Eeahe,

FINLANDIA

A inveng@o refere-se a um cilindro de secagem para
uza méquina de fabricagdo de papel, no qual se aclica sobkre
a camisa do cilindro um revestimento que € comstituido por
uma mistura de pd metdlico cor uz carboneto ou nitrato = que
resiste bex ao efeito do desgaste provocado pela l8nmina de s
puragdo e pelas solicitagdes térauicas e corrosivas produzida
duracte a fabricagdo do papul. 4 inverngdo referc-se taublm a
processo para o revestizento de uz cilindro de se¢cagem nara
rdquinas de fabricagdo de papel com o referido material ezpr
gardo 4. processo de aglicagdo por detonagao, com plasza ou
coi ultrassons.

A invengao refere-se a cilindros de secagex para maguinas de

fabricagdo de papel e ao PTOCESSD para o0 seu revestimento
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utilizado ra sua construg8o e reparagdo.

Cs cilindros de secagzem utilizados no processo da fabricaggo
de papel sdo principalmente construfdos por vazamento de fer
ro furdido. Também j4 foram realizadas cazisas de cil{ndros
mediante a soldadura de chapas de ago. Cs cili{ndros maiores
possuem didmetros entre 6 e 7 metros e o seu comprimento pode
situer-se entre 0os 5 e 6 metros. A espessura da parede de um

Y

: [ ~ e . —~
cilirdro novo esta compreendido no intervalo entre 4C e 5C ma.

Jurante a fabricagds de papel, uma lazina de separagfo, a gual
destaca o papel da superficie do cilindro e o encrespa, vai
raspar dz encontro & superficie, jd referida, do cilizdro.

A l8mina de separagdo desgasta a su.erficie do cilfrdro coa

especial ipcidércia nos rebordos do cilindro. For estx razdo
o cilindro tem de ser ocasionalmente rectificado rara gjue te
nha a foraa correcta € uma qualidace apropriada para a sua sy
verficie. '

wuando un c¢ilindro j4 foi muites vezes rectificado, a espess;

T

¥

ra ¢as suas paredes atinge o limite deterxzirado pelas sucori:
dades <i. relagdo 2o eguiparento sob rressio. .uanto mais fina
Idor a espessura da parede do cilindro uais recuzido terd de
L4 > - . ' d T . - -

sér o nivel de pressao do cilindro. Reduzir a pressdo a gue
© cilindro opera significa ux diminuicdo de ritmo de produgdb.
L . " . P 4 ' . - R

resta altura, os cilindros de secagemn s&@o norzalmente repara

dos mecdiante um processo de revestinento.

Cutra razdo que corduz aoprocesso do revestimento do cilindro
estd no facto d2 a sua camisa poder ter corcs gue vio origi-
rar orificios no papel. 3e houver .pequenos orifidios cles po+
derdo ser tapados mas se existirem cscuenas cavidades em zran
de quartidade sera necessirio froceder-s2 ao revestizernto da

. . ’ N
carxisa do cilinaro.

Os cilirdros de secagem de mdjuinas
de fabricagao de papel t&m vindo a ser revestidos desde nd




Ol

perto de 20 anos. Os materiais utilizados para o revestimento
t8m inclufdo:

-~ 8a¢o inoxiddvel martensf{tico (ATSI 420), aplicado por extru
B&o com arco eléctrico,

- 8ac¢o inoxidével martensftico (ATSI 431), aplicado por extru-
sdo com plasma,

- 1llga wetdlica de CrNiioAl, aplicada por extrugéo com plas-

ma,

~ ligas metdlicas & base de Mo, aplicadas por extrugdo com
plasma.

Os revestimentos aplicados por extrusdo com arco eléctrico
tiveram 8xito em certos casos mas nas fabricagles de novaos
tipos de papel e com o aumento da velocidade de produgdo das
méquinas de fabricacgdo de papel, esses revestimentos ndo sa-
tisfazem os requisitos.

Os revestimentos aplicados por extrusdo ocom plasma Bs8o0 consid
deravelmente mais resistentes & corrosdo e B8&0 lgualmente corn-
clderavelmente mais resistentes ao desgaste do que os reves-
timentos por extrusdo por arco eléctrico. Contudo, quer as l1lji-
gas metdlicas de CrNikoAl quer as ligas metdlicas & base de
o, tém a desvantagem de se desgastarem muito rapidamente Quan
do se estd a fabricar papel com uma gramagem muito pequena. A
razdo reside no efelto de desgaste da lAmina de separacdo e
ao facto de partfculas sélidas, provenientes da matéria-prima
aderirem a lamina de separacdo durante as perturbagdes do fun-
cionamento e "riscarem™ o revestimento do cilindro.

As camadas de revestimentio correntemente utilizadas possuem
uma espessura compreendida entre 0,8 e 2,0 mm, de forma que
podem ser rectificadas muitas vezes antes de sofrerem uma no+
va aplicagdo de revestimento. Um revestimento espesso fag di+

I



tatese

ninuir a condutibilidade térmica da parede co cilindro, fazen

do bairxar a produgdo ¢ aumentardo os custos de energia.

Para além disso, 0s revestimentos actualuepte aplicados tém
de ser rectificados em intzrvalos de tempo de, aproxigadameg
te, um ano, alguns necessitando até de sofrer rectificagodes
com intervalos de tempo coupreendido entre 4 e 6 n8ses, 3 me
dida que a gualidade da sua superficie se deteriora. Uma rec
tificag¢do interm3dia tex como resultado uma paragea da procu
gao Jurzante ws periodo coupreendido entre 5 e 8 dias, o que
provoca grandes perdas de produgdo. C proces.o de separacgdo
do cilinéro para se proceder & anlicagd»s dux roavo revestiney
to cauzard, por sseu turno, uma paragem da produgdo durante u
periodo de teano coarreendido entre 12 e 25 dias.

Adicioraluente ao atras exposto, as maiores perdas de produ-
380 registau-se quando uma mdquina de fabricagao devpapel nd
ole ser utilizada para fabricagdo dos filtros de papel com

yo!
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uals € possivel obter os melhores pragos.

o]
()]
No

O pripcipal objectivo da prescnte invencdo ¢ oroporciornar un
cilirdro ds secagzen de miquinas de fadricagdo de sapel con uf
canada surerficial da cazisa tal cue as 18ninas de s naragdo
lhe provoquem uam desgastz cuito reduzido, pos.uinin a referi
da camisa uzma condutibilidade térmica acerfeigoacda e cujas

o}

Oes de nanutengdo se efectuam com intervalos de teapo
o)

% igualuente ua objectivo da prescnte inven;Zo Lrosorcionar
D

srocessos Je revestizmento para serem utilizados na corstruga

~ ~_ . - P 4 . o . .
e reparaqao dos referidos cilirdros, ao utilizareo-se tais
5rocessos obtém-se uma camisa de cilindro com as - ronriedade

antSeriorments civadas.
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€suLte inven refere-se assia a uz cilindro de sccagem

b
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el

o

o A
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Para -ayulrnas G laoricaqao de papel tendo extreszidaaes axla
[ 4

assin cozo uwma camisa do cilirdro feita de uzm metal gue pri-
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A

mariazente confere ao cilindro a sua resisténcia mec8rica, c
racterizedo pelo facto de, sobre a camisa do cilindro, ds ap
car uic revestimento gue constitui a casada superficial, reve
tizmento esse gue & formado por uma mistura de uz pd wmetdlicoH
e um carbonrneto ou nitrato € Jue resiste bem ao efeito de des
gaste provocado pela l&8mina de separagdo bes como &s solici-
tagbes térmicas e corrosivas que ocorrem durante a fabricaga

do capel.

Py

[

acordo coxa a invengZo, a camada superficial de ua cilirdn

(ST )
@

sscazen de uma maquina de fabricag@o de papel é primaria-—
mente constituldapor uma mistura de uz carboneto ou wa nitrat
de turgsténio, vanddio ou boro com um pd de cobalto, rfguel

ou ferro. A camada sucerficial cortém, de creferéncia, cercal
de 60 a 94 por cento em peso dos acima mencionados carconeto
ou nmitratos de tungsténio, vanddio ou boro ¢ cerca de 6C a 4
por cento em peso do referido o6 metdlico de cobalto, nfguell
ou ferro. A espessura do revestimerto gue constitui a cacada

surerficial € meror que 0,5 ma, estardo prefer:rcialmente com

greendida eptre 0,2 e C,3 mm.

Je acordo cow a invengdo, wam cilirdro ¢ secasem de papel Do
de ser revestido de tal forma gue direcctar=rte sobre = caiis
do cilindro ou sobre u:x revestiments m tdlico gue foi previa

mente aglicado por extrusdo sobre a camisa do cilindro e jue

-

forma uma canada intermédia 2 aplica 20r exXtriisdo, sezundo
] P > b} =
o)

92 .lasus ou coz ul-
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S
un processo de detonagdo, de ajpl 3]

trassons, um revestinern a caiada saperficial
zistura de pd metdli
a4 auito resistzrte ao
vocacdo pela li:ina cd¢ separacdo e outn

)

g
itagles tirmicas e corrosivas que ocorrexn curunte a fa-

A dizensdo das tarticzulas da amistura do maserial 2o revesti-—

ma a cawmada superficial estd vreferencialmente
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compreendida entre 5 e TO/um.

O revestimento da camisa do cilindro é aplicado directamente
sobre a camlsa de ago ou de ferro fundido por extrusdo segun+
do um processoc de detonagdo, de aplicac8o com plasma ou g¢om
‘ultrassons, tendo a camada superficial sido anteriormente ree-
tificada até atingir exactamente a forma e as dimensdes correc

tas.

De acordo com outra forma de realizag@o do processo da presep-
te inveng8o, a camisa de um cilindro de secdagemé previamente
revestida com um ago inoxidével martens{tico, ou com uma lig
metdlioa de NiCrMoAl ou com uma liga metflica & base de Mo,
por extrus&o térmica, extrusdo por arco ou extrusd@o com plas-
ma, sendo entdo rectificada até atingir exactamente a forma
e as dimensdes correctas. Seguldamente, a superficie & pré-

v

-tratada por esmerilamento ou por tratamento com jacto de ar
contendo partfculas sélidas até se tornar rugosa, sendo entdp
revestida por extrusdo, segundo um processo de detonagédo, de
aplicagdo com plasma ou com ultrassons, de um revestimento
que contém um carboneto ou um nitreto e um pé metdlico.

L4

Apés a aplicacgdo do revestimento de acordo quer com a primei.-
ra quer com a segunda forma de realizag8o da invencdo, a su-
perficie da camisa do cilindro é rectificada. Como o8 compo-

W

nentes do revestimento que resistem bem ao efeito de desgast
B&o carbonetos ou nitretos de tungsténio, tité&nio, vanddio ol
boro, a camada superficial tem de ser rectificada por um pro-

1 4

cesso de esmerilamento a dlamante. Fsta rectificag@io a diamah-
te pode iniciar-se com a utilizagd@o de rodas de esmerilar a
diamante mas a rectificacé@o final tem de ser realizada empre;
gando-se uma lixa de pé de diamante & fim de se eliminarem

as vibragdes. Além disso, a qualidade da camada superficial
poderd ter um acabamento aperfeigoado medlante a utilizacgéo
de um lfquido contendo diamante.




: / 7
lﬁgiﬂf& fii4bﬁdh§°

=7
:
7

As vantagens do cilindro de secagem das méquinas de fabricacad
de papel e do processo para o seu revestimento, de acordo com
a invengdo, em relaglo &s técnicas antecedentes s8o as seguin-
tes:

+ 1.0 - MNelhor resisténcia ao efeito de desgaste
\
08 carbonetos e nitretos que constam no revestimento a apli-

car possuem uma grande dureza (entre 2400 e 500 H{V), e foram
seleccionados devido ao facto da sua ader8ncia entre a l8ming
de separagdo, feita de ago recozido, ser muito pequena.

Desta forme, o desgacte que possa ocorrer na superfide da oca-
misa do cilindro de secdgemé pqqueno mesmo no caso de severas
condi¢Bes operacionais,

Além disso, durante as perturbacgdes que possam ter lugar no
funcionamento do cilindro de secagem, as particulas sélidas,
provenientes da matéria prima, que aderem & l8mina de separa+
¢éo nédo v8o causar um efeito de desgaste no revestimento j&
que o grau de dureza das mencionadas particulas (aproximada-
mente 1 500 ilV) € consideravelmente inferidr ao do revestime#—

to.

O grau de dureza dos revestimentos empregados no caso da téc+
nica anterior € compreendidg apenas entre 350 e 700 iV, pelo
que as particulas sélidas podiam facilmente ™abrir" sulcos n&
camada do revestimento.

2.0 - Possbillidade de fabricar novos tipos de papel

Guando se estd a proceder & fabricacdo de papel com gramagensg
muito finas, a l8mina de Beparagéc contacta muitas vezes di-
rectamente com a superficie da camisa do cilindro, visto que
habitualmente a denominada camada de revestimento, que fica
entre a superficlie da camisa e a l8mina de separac&o, é remo+
vida. Se a superff{cie da camisa n#o consegue resistir a um




- de papel com finalidades especiais em solug¢les &cidas, nas

Z&—»/M

tal desgaste, ela fica riscada e causa problemas & fabricacéo
do papel. Com o novo revestimento resistente ao efeito de des
gaste, este problema ndo tem lugar.

A resisténcia deste novo revestimento aos efeitos da corros&d
é igualmente muita boa; este facto possibilita a fabricacgdo

quais o pH pode estar compreendido entre 3 e 5.
3.0 - Decréscimo dos custos de energia

A espessura do novo revestimento estd apenas compreendida en-
tre 0,2 e 0,3 mm. A espessura dos revestimentos até agora
aplicados estava compreendida entre 0,8 e 2,0 mm.

Uma camada de revestimento mais fina tem uma melhor conduti-
bilidade térmica, reduzindo assim a energia necessiria para a

secagem do papel.

4.0 - Diminuicdo dos custos provocados pela paragem e manu-
tencdo do equipamento

Os revestimentos de uso corrente t&m de aef em média rectifi+
cados uma vez por ano. Quando se fabrica papel de pequena grk—
magen o intervalo entre as rectificacgdes dos revestimentos §
de 4 a 6 meses.

Com a aplicagéo do novo revestimento, pode-se alcangar um in+t
tervalo médio para a realizag@o de rectificacdes igual a dois
anos visto para uma mdquina de fabricag@o de papel de grande
porte a realizagd8o de uma rectificacd@o do revestimento da ca+
misa do cilindro causa uma paragem da produg@o durante, apro+t
ximadamente, 5-8 dias, resultando em perdas da produg8o com-
preendidas entre 5 e 8 milhSes de FIM, a economia resultante
de uma sequéncia mais longa de manutengdo € sem divida signi.
ficativa.
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5.0 - Diminuig&o do tempo necessario para a manutengdo do equipamento. '“”"'Q;w
Os revestimentos habitualmente aplicados s&o mantidos mediante o esmerilamento do
revestimento anterior, quer no seu todo ou s6 parcialmente, até se chegar a0 material de
base da camisa do cilindro. Seguidamente, 0 revestimento ¢ renovado a partir do

material de base para cimae ¢ rectificado.

Pela nova tecnologia desenvolvida, o revestimento pode ser aplicado sobre ©
revestimento anterior, uma veZ que este tiltimo foi primeiramente limpo mediante uma
pré-rectificagdo. A tecnologia desenvolvida vai assim encurtar 0 tempo necessario a

manutencio, em varios dias.
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REIVINDICACOES
1. Cilindro de secagem (Yankee) para uma maquina de papel tendo extremidades e pernos
axiais, assim como uma camisa de cilindro de metal e que confere ao cilindro essencial-
mente a sua solidez mecénica, caracterizado pelo facto de se formar, sobre a superficie da
camisa do cilindro, um revestimento que constitui a camada superficial deste tltimo, sendo
o referido revestimento obtido a partir de uma mistura que contém entre 60 e 94 por cento
em peso de um carboneto ou de um nitreto de tungsténio, de titinio, de vanadio ou de boro
e entre 6 e 40 por cento em peso de um pé de cobalto, de niquel ou de ferro, pulverizando a

mistura por um processo por detonagdo, por plasma ou por ultra-sons.

2. Cilindro de secagem (Yankee) de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado pelo facto
de a espessura do revestimento que constitui a camada superficial ser inferior a 0,5 mm e,

de preferéncia, compreendida entre 0,2 € 0,3 mm.

3. Processo de aplicagdo de um revestimento sobre um cilindro de secagem (Yankee), ca-
racterizado pelo facto de, sobre a superficie do cilindro ou sobre a superficie de um primei-
ro revestimento de metal pulverizado se aplicar um revestimento pulverizando uma mistura
que contém entre 60 e 94 por cento em peso de um carboneto ou de um nitreto de tungsté-
nio, de titdnio, de vanadio ou de boro e entre 6 ¢ 40 por cento em peso de po de cobalto, de
niquel ou de ferro, por um processo por detonagdo, por plasma ou por ultra-sons, constitu-
indo o revestimento a camada superficial da camisa do cilindro, resistente ao efeito de
desgaste da lamina de separagdo e a outras solicitacdes de corrosdo ou térmicas decorrentes

da fabricag¢do do papel.

4. Processo de acordo com a reivindicagdo 3, caracterizado pelo facto de a granulometria

da mistura do material de revestimento estar compreendida entre 5 e 70 pum.

5. Processo de acordo com a reivindicag@o 3 ou a reivindicagio 4, caracterizado pelo facto
de a camisa do cilindro ser rectificada com precisdo até ter a forma e as dimensées correc-

tas antes de se aplicar a camada de revestimento por pulverizagio.




6. Processo de acordo com uma qualquer das reivindicagéo 3 a 5, caracterizado pelo facto
de o material utilizado na camada intermedidria ser um ago inoxidavel martensitico, uma

liga metalica de NiCrMoAl ou uma liga metalica 4 base de molibdénio.

7. Processo de acordo com uma qualquer das reivindicagdo 3 a 5 ou de acordo com a rei-
vindicagdo 6, caracterizado pelo facto de o revestimento utilizado para a camada interme-

diria ser produzido por pulveriza¢do térmica.

8. Processo de acordo com uma qualquer das reivindicacdes 3 a 4, de acordo com a reivin-
dicagdo 6 ou a reivindicagdo 7, caracterizado pelo facto de o revestimento utilizado para a
camada intermédia ser primeiramente rectificada com precisio até se obter a forma e as
dimensdes correctas ou por tratamento a lima ou por meio de um jacto de particulas , antes

da aplicagdo da camada superficial por projecgéo.

9. Processo de acordo com uma qualquer das reivindicagdes 3 a 8, caracterizado pelo facto
de a camada superficial ser rectificada utilizando ou uma mé de diamante ou bandas de
diamantes e sofrer seguidamente um acabamento, quando este for necessario, utilizando

um liquido contendo diamantes.

Lisboa,

O Agente Oficial da Propriedade Industrial
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