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“PROCESSO PARA FORMAR UM PANO DE MULTIPLAS CAMADAS E PANO DE
MULTIPLAS CAMADAS”
Antecedentes da Invencéo
Campo da Invencédo

[01] A presente invencgdo refere-se a fabricacio
de papel e em particular a panos os qualis s&o costurados para
proporcionar um pano sem fim quando instalado sobre um equipamento
para a fabricacdo de papel.

Descrigdo da Técnica Anterior

[02] Durante o processo da fabricacdo de papel,
uma trama de fibra celuldsica é formada pelo depdsito de uma pasta
fluida fibrosa, isto ¢é, wuma dispersdo aquosa de fibras de
celulose, por sobre um pano de formacdo mdével na secdo de formacado
de uma maquina para a fabricacgdo de papel. Uma grande gquantidade
de agua é drenada a partir da pasta fluida através do pano de
formacdo, deixando a trama de fibra celuldsica sobre a superficie
do pano de formagao.

(03] A recém-formada trama de fibra celulédsica
procede a partir da se¢do de formacdo para uma se¢do de prensagem,
a qual inclui uma série de pincas de pressdo. A trama de fibra
celulésica passa através das pingas de pressdo suportada por um
pano de prensagem, ou, como é constantemente o caso, entre duas
das tais pinc¢as de pressdo. Nas pinc¢as de pressdo a trama de fibra
celuldésica é sujeita a forgas de compressao, as quais espremem a
dgua das mesmas e, a qual adere as fibras celuldsicas na trama,
uma a outra, para tornar a trama de fibra celulésica em uma folha
de papel. A Agua é aceita pelo pano ou pelos panos de prensagem e,
idealmente, ndo retorna para a folha de papel.

[04] A folha de papel finalmente procede para uma

secdo de secagem, a qual inclui pelo menos uma série de tambores

“*
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ou cilindros de secagem rotativos, os quais sdo internamente
aquecidos a vapor. A recém-formada folha de papel é direcionada em
uma trajetéria em espiral sequencialmente em volta de cada uma das
séries de tambores por um pano de secagem, a qual mantém a folha
de papel proximamente contra as superficies dos tambores. Os
tambores aquecidos reduzem o conteudo de agua da folha de papel
até um nivel desejado através da evaporacgéo.

[05] Deve ser apreciado que os panos de formacdo,
de prensagem e de secagem, assumem a forma de lacos sem fim sobre
a maquina para a fabricacdo de papel e funcionam de uma maneira
tal e qual uma esteira mecdnica. Deve ser adicionalmente apreciado
que a fabricagdo de papel é um processo continuo o qual ocorre em
velocidades consideraveis. Isto significa que a pasta fluida
fibrosa é continuamente depositada por sobre o pano de formagdo na
secdo de formacdo, enquanto uma recém-fabricada folha de papel é
continuamente enrolada por sobre os rolos depois de sair da segéo
de secagem.

[06] A presente invencdo refere-se primariamente
aos panos usados na seg¢do de prensagem, deralmente conhecidos como
panocs de prensagem, mas também pode ter aplicagdes nos panos
usados na secdo de formacdo e na se¢do de secagem, assim como
naqueles usadas como uma base para correias de processos na
indistria de papel revestidos com um polimero, tais como, por
exemplo, as correias de prensagem de pingas longas.

[07] Os panos de prensagem desempenham uma fun¢ao
critica durante o processo de fabricacdo de papel. Uma das suas
funcdes, conforme implicito acima, é a de suportar e transportar o
produto de papel sendo fabricado através das pincas de pressdo.

[08] Os panos de prensagem também participam do

acabamento da superficie da folha de papel. Assim sendo, OS panos
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de prensagem sdo projetados para ter superficies suaves e lisas e
para ter estruturas uniformemente resilientes, de tal maneira que,
durante o percurso da passagem através das pincas de pressdo, uma
superficie suave e lisa, livre de marcagdo é comunicada ao papel.

[09] Talvez o fator mais importante é que os
panos de prensagem aceitem grandes quantidades de Aagua extraida a
partir do papel uUmido na pin¢a de pressdo. Com o objetivo de
preencher esta funcdao, literalmente, deve haver um espaco
comumente denominade um volume vazio, dentro do pano de prensagem
para a agua escoar, e o pano deve ter uma permeabilidade adequada
por toda a sua vida util. Finalmente, os panos de prensagem devem
ser capazes de prevenir com que a Aagua aceita a partir do papel
umido retorne para, e reumedeca o papel saindo a partir da pinca
de pressao.

[10] Os panos de prensagem contemporaneos sao
usados em uma ampla variedade de estilos desenhados para atender
oS requerimentos das maquinas para a fabricacdo de papel sobre as
quais as mesmas sdo instaladas para os graus de papel sendo
manufaturados. Geralmente, elas compreendem um pano de base tecida
na qual foi introduzida por perfuragdo uma batedura de material
fibroso fino e ndo tecido. O pano de base pode ser tecido a partir
de fios de mono filamento, de mono filamento plissado, de
maltiplos filamentos ou de miltiplos filamentos plissados, e podem
ter uma camada simples, miltiplas camadas ou laminadas. Os fios
sdo tipicamente extrudados a partir de qualguer uma de varias
resinas sintéticas poliméricas, tals como resina de poliamida e
resina de poliéster, wusadas com este propdésito por adqueles
individuos com especializacdo ordinaria na técnica de roupagem de
maquinas para a fabricacido de papel.

[11] Os panos tecidos tomam formas diferentes.
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Por exemplo, elas podem ser tecidas de forma sem fim, ocu podem ser
tecidas de forma plana e subsequentemente transformada em uma
forma sem £im com uma costura. Alternativamente, elas podem ser
produzidas por um processc comumente conhecido comoe tecimento sem
fim modificade, no gual as bordas em nivel de largura deo panc de
base sac proporcicnadas com lagos de c¢ostura usandce os fios na
direcdo de maguina (MD} dos mesmos. Neste processo, os fios na
direcgdc da maguina MD tecem continuamente para tréas e para frente
entre as bordas em nivel de larqura de pano, em cada borda
retornande e formande um lage de costura. Um pano de base
produzida desta maneira & posicionado em uma forma sem fim durante
a instalacdoc sobre uma maquina para a fabricagiaoc de papel, € por
esta razdo é referida a como um pano gque pode ser costurada sobre
a magquina.

[12] Para posicionar tal pano em uma forma sem
fim, as duas bordas em nivel de largura sdo costuradas em
conjunte. Para facilitar a costura, varios panos atuais tém lacos
de costura sobre as bordas transversas das duas extremidades do
panc. 05 lagos de costura propriamente ditos sdo freguentemente
formados pelos fios na diregdc de méguina (MD) do pano. A costura
é, tipicamente, formada ac trazer as duas extremidades do pano de
prensagem em conjunte, pela interdigitacac dos lagos de costura
nas duas extremidades do panc, e pelo direcionamento de um assim
chamade pinc ou pivé, através da passagem definida pelos lacos de
costura interdigitadeos para travar as duas exXtremidades do panc em
conjunto.

[13] Ainda mais, os panos de base tecides podem
ser laminadas pelo posicionamento de um panc de base no interior
do laco sem fim formade por um ocutre, e pela perfuracdc de uma

batedura de fibra grampeada através de ambas os panos de base para
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junta-las, uma a outra. Uma ou ambas os panos de base tecidos
podem ser do tipo que pode ser costurada sobre a maquina.

[14] De gualguer maneira os panos de base tecidos
tém a forma de lacos sem fim ou sdo costuradas em tal forma tendo
um comprimento especifico medido de uma forma longitudinal no seu
entorno, e uma largura especifica medida de uma forma transversal
no seu corte. Porque as configurac¢des de maquina para a fabricacgéo
de papel variam amplamente, os fabricantes de roupagem para
maquinas para a fabricagido de papel sdo requeridos a produzir
panos de prensagem, e outras roupagens para maguinas para a
fabricacdo de papel, nas dimensdes requeridas para encaixar
posigbes particulares nas maquinas para a fabricacdo de papel dos
seus clientes. N&o é necessdrio mencionar que estes requerimentos
tornam muito dificil estreitar o processo de fabricagdo uma vez
que cada um dos panos de prensagem deve, tipicamente, ser feita
por encomenda.

[15] Os panos nas maquinas para a fabricacdo de
papel modernas podem ter uma largura de a partir de 3 m a mals que
11 m, um comprimento de a partir de 13 a mais que 130 m e um peso
a partir de aproximadamente 50 a mais que 1.500 kg. Estes panos
desgastam e requerem substituig¢do. A substituicdo dos panos
frequentemente envolve a paralisacdo da maquina para a fabricacao
de papel, a remo¢do do pano desgastada, o ajuste para instalar o
pano e a instalagdo propriamente dita da novo pano. Enquanto
varios panos s3o sem fim, cerca de metade dessas usadas nas segdes
de prensagem das maquinas para a fabricacdo de papel hoje podem
ser costuradas sobre a maquina. Algumas Correias de Processamento
da Indastria de Papel (PIPBs) sao contempladas por terem uma
capacidade de ser costurada sobre a maquina para a fabricacdo de

papel, tais como algumas correias de transferéncia conhecidas como
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Transbelt®. A instalacic do pano inclui puxar o corpe do panc por
sobre a maquina para a fabricacdc de papel e juntar as
extremidades do panc para formar uma correia sem fim.

[1&] Em respesta a esta necessidade de produzir
pancs de prensagem em uma variedade de comprimentos e de larguras
mais rapidamente e mais eficientemente, os panes de prensagem
foram preduzidos recentemente usando uma técnica de enrolamento em
espiral revelada na comumente cedida patente norte-americana No.
5.360.656 de Rexfelt et al., os ensinamentos da gual =30 aqui
incorporados por referéncia.

[17] A  patente norte-americana No. 5.3680.65¢
mostra um panoe de prensagem compreendende um panc de base tendo
uma ou mails camadas de material de fibra grampeada perfurada na
mesma. O pano de base compreende pelo menos uama camada compesta de
uma tira enrclada em espiral de um pano tecida tendo uma largura a
gual & menor do gue aguela largura do pano de base. O panho de base
& sem fim na direcio longitudinal cu direcdc de maguina. Linhas em
nivel de largura da tira enrclada em espiral formam um &ngule com
g diregdo longitudinal deo pano de prensagem. A tira de pano tecida
pode ser tecida plana sobre um tear o gual & mais estreito do gue
agueles tipicamente usados na preducdo de roupagem de maguina para
a fabricacio de papel.

[18] O pane de base compreende wvma pluralidade de
vocltas enrcladas em espiral e jJjuntas da tira do panc tecida
relativamente estreita. A tira deo pano & tecida a partir de fios
ao leongo do comprimento {fios de lancamento) e de fios ao longo
transversal {(fios de enchimento). As woltas adjacentes da tira de
pano enrclada em espiral podem estar encostadas uma contra a
outra, e a costura continua em espiral assim produzida pede ser

fechada por uma costura, por pontos, por fusés, por soldagem (por
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exemplo, soldagem ultrassdnica), ou por colagem. Alternativamente,
as porgdes de borda adjacentes longitudinais das voltas em espiral
adjuntas podem ser arranjadas de uma forma sobreposta contanto que
as bordas tenham uma espessura reduzida, de tal maneira a ndo
causar um aumento na espessura na Aarea da sobreposig¢do. Ainda
alternativamente, o espacamento entre os fios ao longo do
comprimento pode ser aumentado na borda da tira de tal maneira
que, quando as voltas em espiral adjuntas sdo arranjadas de uma
forma sobreposta, possa haver um espagamento ndo mutavel entre as
linhas ao longo do comprimento na Area da sobreposicao.

[19] Em qualquer caso, um pano de base tomando a
forma de um lago sem fim e tendo uma superficie interna, uma
direcdo longitudinal (direcdo de maguina) e uma direcao
transversal (transversal a direcdo de maquina), é o resultado. As
bordas laterais do pano de base sdo entdo aparadas para torna-las
paralelas a sua diregdo longitudinal (direcdo da méquina). O
angulo entre a diregdo de maquina do pano de base e a costura
continua em espiral pode ser relativamente peguena, isto &,
tipicamente menor do que 10°. Relativamente da mesma maneira, os
fios ao longo do comprimento (fios de lancamento) da tira do pano
fazem o mesmo &ngulo relativamente pequeno com a direcgéo
longitudinal (direcdo de maquina) do pano de base. Similarmente,
os fios transversals (fios de enchimento) da tira do pano, sendo
substancialmente perpendicular aos fios ao longo do comprimento
(fios de lancamento) fazem o mesmo A4angulo relativamente pequeno
com a direcdo transversal (transversa a dire¢do de maguina) do
pano de base. Note bem gque os fios transversais e ao longo do
comprimento na tira de pano podem deslizar de tal maneira dque os
mesmos ndoc sejam perpendiculares um ao outro. Abreviando o

processo, nenhum dos fios ao longo do comprimento (de lancamento)
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nem transversal (de enchimento] da tira de panc alinham com a
diregde longitudinal (de maguina) ou com a direcdce transversal
(transversa a diregdc de magquina) do panc de base.

[z0] Um pano de prensagem tendo tal pano de base
pode ser referida a como um pano de prensagem multiaxial. Ac passo
que os panos de prensagem padric da técnica anterior tem trés
eixos, um na diregdo de maguina (MD), um na direcdc transversa &
de maguina (CD) e um na diregdo z, a gual & através da espessura
do panc. Um pano de prensagem multiaxial ndo tem apenas estes trés
eixos, mas também tem pelo mencs deois eixes a mais definidos pelas
diregdes dos sistemas de fios na sua camada, ou camadas, enrclada
em espiral. Ainda mals, existem percursos miltipleos de fluxe na
diregdo =z de um panc de prensagem multiaxial. Come uma
consequéncia um pano de prensagem multiaxial tem pele menos cinco
eixos. Por causa da sua estrutura multiaxial, um pano multiaxial
gue tem maisz do gue uma camada exibe uma resisténcla superior a
embutimento e/ ou a colapso em resposta a compressic em uma pinga
de pressdac durante o processo da fabricagdo de papel, guando
comparadoe a um panc que tem uma camada do pano de base na qual o
sistema de fio & paralelo um ac outro.

[21] 0s pancs de prensagem multiaxiais do tipeo
acima mencionado foram produzidos apenas em uma forma sem fim.
Come tal, o seu use fol limitade a segfes de prensagem tendo rolos
de prensagem de balango e outros componentes, o©s guais permitem um
panc de prensagem sem fim ser instalada a partir do ladeo da segao
de prensagem. Todavia, o seu caso relative de fabricagide e de
resisténcia superior a compactacdo em contribuigic a um interesse
aumentado & a uma necessidade crescente para um pano de prensagem
multiaxial a gqual poderia ser costurada em uma forma sem fim

durante a instalagac sobre uma secdc de prensagem, dai, portanto
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tornando tal pano de prensagem disponivel para o uso sobres
maquinas para a fabricagdo de papel que carecem de componentes de
balango. ©Os panos de prensagem multiaxiais gque podem ser”
costuradas sobre wuma méquina para a fabricagcdo de papel,
desenvolvidas para atender esta necessidade sdo mostradas nas
patentes norte-americanas Nos. 5.916.421; 5.939.176; e 6.117.274
para Yook, os ensinamentos das quais sdo aqui incorporados por
referéncia.

[22] A patente norte-americana No. 5.916.421
mostra um panoc de prensagem multiaxial que pode ser costurada
sobre uma maquina para a fabricacdo de papel para a segdo de
prensagem de uma maquina para a fabricagdo de papel fabricada a
partir de uma camada de pano de base montada pelo enrolamento em
espiral de wuma tira de pano em uma pluralidade de voltas
contiguas, cada uma das quais estad encostada e ¢ fixada aquelas
adjacentes a mesma. A camada de pano de base sem fim resultante é
planeada para produzir um primeiro plissadc e um segundo plissado
juntos, um com o outro, em dobras nas suas bordas ao longo da
largura. O fio ao longo transversal é removido a partir de cada
uma das voltas da tira de pano em dobras nas bordas ao longo da
largura para produzir se¢des ndo ligadas de fios ao longo do
comprimento. Um elemento de costura, que tem lacos de costura ao
longo de uma das suas bordas ao longo da largura é disposto entre
o primeiro plissade do pano e o segundo plissado do pano em cada
uma das dobras nas duas bordas ao longo da largura da camada de
pano de base planeada. Os lacos de costura estendem em um sentido
para fora entre as se¢des ndo ligadas dos fios ao longo do
comprimento a partir de entre o primeiro plissado de pano € o©
segundo plissado de pano. O primeiro plissado de pano e o segundo

plissado de pano s&o laminados, um ao outro, por um material de
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batedura de fibra grampeada sobre os mesmos. O pano de prensagem é
ligado em uma forma sem fim durante a instalacdo sobre uma maquina
para a fabricacdo de papel pelo direcionamento de um pivd através
da passagem formada pela interdigitag¢do dos lagos de costura nas
duas bordas ao longo da largura.

[23] A patente norte-americana No. 5.939.176
também mostra um pano de prensagem multiaxial que pode ser
costurada sobre a maquina. Outra vez, o pano de prensagem é
fabricado a partir de uma camada dc pano de base montada pelo
enrolamento em espiral de uma tira de pano em uma pluralidade de
voltas contiguas, cada uma das quais estd encostada contra e ¢é
fixada aquela adjacente & mesma. A camada de pano de base sem fim
resultante é planeada para produzir um primeiro plissado e um
segundo plissado juntos, um com o outro, em dobras nas suas bordas
ao longo da largura. O fio ao longo transversal é removido a
partir de cada uma das voltas da tira de pano em dobras nas bordas
ao longo da largura para produzir lagos de costura. O primeiro
plissado e o segundo plissado s&o laminados, um ao outro, pela
perfuracdo de um material de batedura de fibra grampeada, um sobre
outro. O pano de prensagem é ligado em uma forma sem fim durante a
instalacdo sobre uma maquina para a produgdo de papel pelo
direcionamento de um pivdé através da passagem formada pela
interdigitacdo dos lagos de costura nas duas bordas ao longo da
larqura.

[24] Finalmente, na patente norte-americana No.
6.117.274 uma outro pano de prensagem multiaxial que pode ser
costurada sobre a ma&quina ¢é mostrada. Outra vez, o pano de
prensagem ¢ fabricada a partir de uma camada do pano de base
montada pelo enrolamento em espiral de uma tira de pano em uma

pluralidade de voltas contiguas, cada uma das quais est& encostada
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contra e ¢ fixada aquela adjacente &4 mesma. A camada de pano de
base sem fim resultante é planeada para produzir um primeiro
plissado e um segundo plissado juntos, um com o outro, em dobras
nas suas bordas ao longo da largura. O fio ao longo transversal é
removido a partir de cada uma das voltas da tira de pano em dobras
nas bordas ao longo da largura para produzir se¢des ndo ligadas de
fios ao longo do comprimento. Subsequentemente, um pano de base
que pode ser costurada sobre uma mAquina para a fabricacdo de
papel, que tem lagos de costura ao longo das suas bordas ao longo
da largura, ¢é disposta entre o primeiro plissado e o segundo
plissado do pano da camada do pano de base planeada. Os lagos de
costura estendem-se em um sentido para fora entre as seg¢des nao
ligadas dos fios ao longo do comprimento a partir de entre o
primeiro plissado e o segundo plissado do pano. O primeiro
plissado do pano, o pano de base que pode ser costurada sobre a
maquina para a fabricacdo de papel e o segundo plissado do pano
s8o laminados, uns aos outros, pela perfuracdo de um material de
batedura de fibra grampeada, um sobre outro. O pano de prensagem é
ligado em uma forma sem fim durante a instalacidoc sobre uma maquina
para a producdo de papel pelo direcionamento de um pivd através da
passagem formada pela interdigitagdo dos lagos de costura nas duas

bordas ao longo da largura.

[25] Uma costura ¢é geralmente uma parte critica
de um pano costurada, uma vez que a qualidade uniforme do papel,
poucas marcac¢des e uma excelente durabilidade do pano requer uma
costura a qual é tdo similar quanto o possivel ao restante do pano
no que diz respeito 4as propriedades tais como espessura,
estrutura, resisténcia, permeabilidade, e etc. E muito importante
gue a regido de costura de gqualquer pano operacional comporte-se

bem sob qualquer carga € que tenha a mesma permeabilidade a agua e
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a ar que o restante do pano, dai, portanto prevenindo contra as
marcacdes periédicas do produto de papel sendo fabricado pela
regido de costura. Apesar dos consideraveis obstaculos técnicos
apresentados por estes requerimentos na costura, é muito desejavel
que se desenvolvam panos gque podem ser costuradas sobre uma
médquina para a fabricacdo de papel, por causa do caso e da
seguranga comparativa com a qual as mesmas podem ser instaladas.

[26] Em alguns casos é desejavel, ou é um fator
ligado a economia, formar um pano sem fim usando um processo
tradicional e entdo dobrid-la na metade com o objetivo de fabricar
um pano que tenha uma metade do comprimento de diregdo de MD do
pano tecida original. Uma razdo para se fazer isto é o fato que, é
mais facil e mais répido tecer um pano de duas camadas do que, por
exemplo, wn pano tecido integralmente de quatro camadas. Pela
dobragem do pano sem fim original pela metade na diregdo de MD, um
panc de duas camadas se torna um pano de quatro camadas. Todavia,
um pano dobrado, outra vez, requer um arranjo de costura que nao
reduzird a resisténcia do pano ou causard marcagdes, endquanto
sendo seletivamente algo facil de se instalar.
Sum&rio da Invencao

[27] E um objetivo da presente invencéo
proporcionar um pano de fabricagdo de papel de multiplas camadas
usada em uma maquina para a fabricacdo de papel que exibe as
caracteristicas de costura aperfeigoadas.

(28] E um objetivo adicional da presente invencéo
‘proporcionar um pano que pode ser costurado sobre uma maquina para
a fabricacdo de papel formada por um processo de enrolamento em
espiral, que minimize os efeitos da costura sobre a folha de

‘papel.

[29] E um objetivo adicional da presente invencédo
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proporcionar um méteode de cestura para um pane usada em uma
méguina para a fabricagdo de papel gue atinja os cobijetives acima
mencionados.

[30} Um aspecto da presente invengac &
direcicnade a um processo para a formagdo de um pance de mialtiplas
camadas incluindo as etapas de proporcicnar um pano sem fim gue
tenha pelo menos duas camadas de fios na diregédo da maguina MD,
fios na direcdo transversal da miguina CD de relevo em uma area da
referide pano sem fim a ser ceortada, cortande pelo menos uma
camada de fies na direcde da miguina MD em uma primeira
localizacio pré-determinada, e cortande pelo menos uma camada de
fios na direcdo da maquina MD em uma segunda localizagdo pré-
determinada. © processc tampém inclui as etapas de debragem do
panc sem fim pela metade na diregdoc de MD, posiciocnando a primeira
localizacidoe pré-determinada e a segunda localizacdo pré-
determinada préxima, uma da outra, formande lagos em pelo menos
uma camada ndo cortada de fios na diregac da maguina MD gquando a
referido panc & dobrada e, costurando os lagos para formar um pano
sem f£im,

[31] Um ocutre aspecto da presente invengao & um
pano de miltiplas camadas formada pelas etapas gue inclui
propercionar um panc sem fim gue tenha pelo menos duas camadas de
fics na direcic da méquina MD, fiocs na diregdo transversal da
maquina CD de relevo em uma area do pano sem fim a ser cortada,
cortando pelo menos uma camada de fios na direcdo da magquina MD em
uma primeira localizagdo pré-determinada, cortandc pelo mencs uma
camada de fios na direcic da maguina MD em uma segunda localizagdo
pré-determinada, e dobrando o pano sem fim na metade posicionando
a primeira localirzacac pré-determinada e a segunda localizagdo

pré-determinada proximamente, uma da ocutra. © pano de miltiplas
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camadas & formade adicional por uma etapa de lagos de costura
formados por a pele menos uma camada ndo cortada de fios na
diregso da maguina MD guando a referido panc € dobrada na metade
para formar um panc sem fim.

[32] Adinda um outro aspecto da presente invengdo
& um pano de miltiplas camadas e um pano de base sem fim tendo
pele mencos duas camadas de fios na direcdoc da maguina MD, uma
porgac de releve de fios na direcéo transversal da maguina CD em
uma Area cortada do pano sem fim, uma primeira porgac cortada de
uma primeira camada das pelo menos duas camadas de fios na diregéo
da maquina MD, uma segunda porgac cortada de uma primeira camads
das pelo menos duas camadas de fios na diregdo da maguina MD e uma
pluralidade de lagos formados pela camada ndc cortada de fios na
direcidc da maguina MD. © pano de miltiplas camadas também inclui
uma costura conectando os lages quando o pano sem fim & dobrada
por sobre ela propria na diregdo de MD.

[33) Em ainda wum outro aspecto da presente
invencéo, o pano de base ou o panc sem fim que tem pels menos duas
camadas de fios na direcdo da maquina MD & um panc multiaxial
formada pelo enrolamento em espiral. Um pano enrclado em espiral é
construide a partir de uma tira de pano de um material de fio gue
tem uma largura menor do gque a largura do panc de base final. A
tira de pano € caracterizada como um pedago do material gue tem um
comprimento maior do que a largura. Durante a fabricagio do pano
de base, uma tira de panc de material de fio & enrolada em
espiral, preferivelmente sobre pelo mencs dois rolos gue tem eixos
paralelos de tal maneira a formar o panc de base enrolada em
espiral. A tira de pano & enrolada em volta dos rolos com as
bordas da tira arranjadas de borda para borda ou sobrepostas, para

consequir a largura desejada deo pano final.



15/22

[34] As varias caracteristicas inovadoras as
quals caracterizam a invengdo sdo indicadas em particularidade nas
reivindicagdes anexas e as duais formam parte desta revelacdo.
Para um melhor entendimento da invencdo, das suas vantagens
operacionais e dos objetivos especificos do seu uso, referéncia é
feita ao material descritivo acompanhante no qual as realizacdes
preferidas da invencdo sdo ilustradas.

Breve Descricdo dos Desenhos

[35] Assim sendo, a presente invengdo, oS seus
objetivos e as suas vantagens serdo realizadas, as descricdes das
quais deveria ser considerada em conjunto com os desenhos, nos
quais:

[36] a Fig. 1 é uma vista plana de um panc de
maltiplas camadas disposta em um dispositivo de corte de acordo

com um aspecto da presente invengéo;

[37] a Fig. 2 é uma vista plana de um pano de
multiplas camadas disposta em um dispositivo de corte com um
reparo disposto entre as camadas do pano, de acordo com um aspecto
da presente invencdo;

[38] a Fig. 3 é uma vista plana de um pano de
miltiplas camadas disposta em um dispositivo de corte, e no ato do
corte, de acordo com um aspecto da presente invencdo;

[39] a Fig. 4 é uma vista plana de um pano de
miltiplas camadas disposta em um dispositivo de corte na qual a
primeira camada foi cortada de acordo com um aspecto da presente
invencéao;

[40] a Fig. 5 é uma vista plana de um pano de
miltiplas camadas disposta em um dispositivo de corte, na qual a

primeira camada foi cortada de acordo com um aspecto da presente

invencéo;
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[41] a Fig. 6 & uma vista de segdc transversal de
uma drea de costura sobreposta de um pano de miltiplas camadas, de
acordo com um aspecte da presente invencdo;

[42] a Fig. 7 & uma porgio de um panc de
miltiplas camadas formada em conformidade com uma realizacio da
presente invengdo antes da costura;

[43] a Fig. B €& um panoe de miltiplas camadas
costurada de acorde com um aspecto da presente invencdo;

[44] a Fig. 9 & uma wvista lateral de uma costura
em um panc de maltiplas camadas de acorde com um aspecto da
presente invengao;

[45] a Fig. 10 & uma vista lateral de uma costura
em um panc de miltiplas camadas de acorde com um aspecto adicional
da presente invencio; e

[46] a Fig. 11 € uma vista superior de um método
para a fabricagdo de um pano multiaxial.

Descrigidc Detalhada da Realizagdo Preferida

Uma realizagdoc especifica atualmente preferida da
presente invencdo estd ilustrada a titule de exemplo nos desenhos
anexos e serd descrita a seguir em detalhes. Todavia, € para ser
compreendide gue embora a presente invengdo seja suscetivel de
diversas modificacdes e alteragdes de forma e dimensdes, o©
presente relatdrio descritive ndo pretende limitar a mesma as
formas e/ou dimensées particulares aqui descritas mas, ac
contrario, cobrir todas tals modificacées = realizacdes
alternativas que estejam dentro do espirito e esceope da invengdo,
conforme definida pelas reivindicagdes anexas.

[47] Com referéncla agora particularmente aos
desenhos, A presente invengdo & direcionada a métodos inovadores

de costura, o5 quais proporclonam wuma resisténcia de costura
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adequada com pouco ou com nenhum efeito sobre a estrutura na
costura comparado ao corpo do pano na roupagem das maquinas para a
fabricagcdo de papel. Os componentes similares s&o numerados de
forma igual em todas as figuras.

[48] Com referéncia aos desenhos, um processo
para a formagdo de uma costura exemplar de acordo com pelo menos
uma realizacdo da presente invencdo serd descrito. Na Fig. 1 um
pano de duas camadas 10 é mostrada. O pano 10 inclui uma primeira
camada de fios na direg¢do da maquina MD 12 e uma segunda camada de
fios na direcdo da magquina MD 14. Os fios na direcgdo da maquina MD
estendem continuamente por toda a estrutura do pano 10. Isto &, o
pano é formado continua tanto pelo tecer sem fim ou por um método
tal como aquele descrito na patente norte-americana No. ‘656 onde
o pano é um pano multiaxial. A primeira camada 12 e a segunda
camada 14 podem ser intertecidas por pelo menos uma camada de fios
na diregao transversal da maquina CD 16. Conforme é mostrado na
Fig. 1, os fios na diregdo transversal da mdgquina CD na &rea a ser
atuada sobre por um dispositivo de corte 18, j& foram removidos ou
emaranhados.

[49] Em uma realizacdo da presente invencado o
dispositivo de corte 18 é usado para cortar pelo menos uma camada
de MD de fios, neste exemplo, a camada 14. Conforme é mostrado na
Fig. 1, o dispositivo de corte 18 € um cunho tendo uma superficie
de corte (ndo mostrada) o qual apenas corta uma camada dos fios na
direcdo da maguina MD quando posicionado sobre os fios e uma
jpresséo é aplicada. Outros dispositivos de corte também sdo
considerados dentro do escopo da presente invencao.

[50] Conforme ¢é mostrado na Fig. 2, antes da
aplicacdo do dispositivo de corte 18, e tipicamente seguindo o

relevo de um numero desejado de fios na diregdo transversal da
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maquina CD, um reparo 20 pode ser inserido entre a primeira camada
de fios na diregdo da maquina MD e a segunda camada de fios na
dire¢do da maquina MD (12 e 14). O reparo 20 previne contra o
corte indesejado da primeira camada de fios na direcdo da maquina
MD 12. Em algumas aplicag¢des o uso de um reparo serd desnecessario
devido a precisdo do mecanismo de corte empregado, a durabilidade
dos fios na direg¢do da maquina MD, ou outras caracteristicas do
pano.

[51] Uma vez que o reparo 20 estiver na sua
posigdo, conforme é mostrado na Fig. 3, o dispositivo de corte 18
pode ser implementado por sobre o pano 10 para cortar a segunda
camada de fio de MD 14. Conforme é mostrado na Fig. 4, o
dispositivo de corte 18 pode cortar a camada de MD 14 em dois
lugares de tal maneira para deixar um espa¢o 22 na primeira camada
de MD. Alternativamente, conforme ¢é mostrado na Fig. 5, o
dispositivo de corte 20 pode ser empregado para cortar a camada de
MD 14 em um Gnico lugar de tal maneira para deixar um rebordo 24
do fio de MD. Este processo continua por toda a largura do pano
por qualquer numero de vezes até que uma segdo dos fios na direcédo
da maquina MD seja cortada para fora por toda a largura do pano. O
numero de repeticgdes é determinado pela largura do cortador e pela
largura do pano. Embora nas Figuras 1 - 5 apenas uma pequena
porcdo do pano é mostrada, esta porgdoc & representativa de um pano
maior. A por¢do mostrada nas figuras é limitada por uma questio de
clareza do processo de corte.

[521 O processo de corte é entdo repetido sobre
uma segunda segdo do pano a qual é localizada na metade da
disténcia do comprimento do pano a partir daquela j& cortada. Dito
de uma outra maneira, as &reas de corte sdo removidas a 180°, uma

a partir da outra, ao longo do lago continuo do pano. O pano de
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duas camadas 10 é entdo dobrada por sobre ela propria formande um
pano de quatroe camadas 11. Os fios na diregdo da mdquina MD ndo
cortades 12, wos quails, por causa de fator gue o©s mesmos
percorrerem de forma continua por todo o comprimento o pano,
agora servem para fortmar os lagoes 30, conforme & mostrade na
Figura & e na Figura 7. Quando estes lagos 30 formados nas duas
areas de corte 26 e 28 do pano 10 sdo cologados juntos, os mesmos
podem ser interdigitados e um pivé 32 & posicionade através dos
mesmos conforme ¢ mostrade na Figura 9%, para formar um panc de
guatrse camadas com uma costura sem fim conforme & mostrade na
Figura 8.

[23] A Figura 6 mostra um pano de duas camadas
que fol cortada wusando ambas as duas técnicas de corte acima
discutidas e subsequentemente foi dobrada na sus metade de tal
maneira gue possa formar um pano de guatro camadas 11. As porgdes
cortadas 26 e 28 revelam fios na diregdc da méguina MD ndo
cortados os quals formam os lagos 30 os quais sdoc colocados juntos
para formar um panc sem fim qgue pode ser costurada sobre uma
maquina para a fabricacic de papel que tem a metade do comprimente
do panc original, mas gue também tem duas vezes mais camadas.

[54] Conforme & mostrade por este exemplo da
presente invencdoc, um pano de duas camadas sem fim 10 peode ser
cortada da maneira gque & mostrada em ambas a Figura 4 e a Figura
5, e entdc dobrada na sua metade para formar um pano sem fim 11
que tem quatro camadas conforme € mostrado na Figura 6. As areas
as quals foram cortadas 26 e 28, respectivamente do panc 10,
quando dobradas agora incluem uma camada de fios na diregac da
maguina MD os quais ndo sdc cortados. Uma vez dobrada estes fios
na direcic da maquina MD 12 formam os lagos de costura 30. Os

lacos de costura 30 s#o interdigitados, um com o outro, e um pivd
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32 é inserido sobre os mesmos na direcdo de CD para formar uma
costura 34. Pelo uso de um pino ou de um pivd, o pano 11 se torna
um pano que pode ser costurada sobre uma maquina para a fabricagéo
de papel.

[55] Em uma outra realizacdo conforme é mostrado
na Figura 10, uma ou mais costuras em espirais 36 pode ser fixada
aos lacos do pano 11 para ser ligada. Isto é, os espirais 36 séo
inseridos nos lacos 30 formados dos fios na diregdo da maquina MD
12. Os espirais 36 sdo entdo interdigitados e um ou mais pivds 32
sdo inseridos nos mesmos. Os espirais de costura 36 sdo espirais
de mono filamento, preferivelmente de uma resina de poliamido
extrusado. O didmetro do mono filamento pode ser, por exemplo,
0.40 mm ou 0.50 mm. Durante a instalacdo do pano 11 sobre uma
maquina para a fabricacdo de papel, os espirais de costura 36, que
sdo de mono filamento podem ser prontamente interdigitados um com
o outro e podem ser ligados, uns ao outro, pelo direcionamento de
un pivd 32 através da passagem definida pelos espirails
interdigitados. Fios de estofamento 38 podem ser inseridos dentro
dos espirais de costura 36 para assegurar que a regido de costura
tenha as mesmas caracteristicas do restante do pano 11l. Adicional,
os fios de conexdo 40 podem ser usados no processo de costura. Os
fios de conexdo 40 e os fios de estofamento 38 podem ser fios do
mesmo tipo usados como os fios na direcdo transversal da maquina
CD 16 do pano 11. O pivé 32 pode ser um simples fio de mono
filamento, miltiplos fios de mono filamento ndo torcido, um por
sobre o outro, ou plissado, ou torcido, trancado ou tricotado
conjuntamente, ou um ou mais fios de quaisquer fios plissados/
torcidos.

[56] Adicional, as extremidades do pano podes ser

costuradas por outros meios de costura conhecidos por aqueles
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individuos com especializac¢do na técnica.

{57] Ma realiracdo da presente invencdo esta
estrutura € um pano gque pode ser costurada sobre uma maguina para
a fabricacic de papel para o uso na se¢aoc de prensagem cde um
processo de fabricacdoe de papel; em tal realizagdo fibras de
batedura sdo aplicadas em gualquer uma das superficies ou em ambas
a superficie superior (lade da feolha}) e a superficie inferior
{lade da maguina} do pano de miltiplas camadas.

58] Uma wvez formada em um panc sem fim pela
costura 34, o reborde 24 dos fios na direcdo da maguina MD 14
ajuda a prevenir contra marcagdes € aumenta a uniformidade de
pressao sobre a costura, e proporciona um ponto de aderéncia para
as camadas tais come uma batedura, a gual pode ser perfurada no
panc conforme for desejado.

[59] Em uma outra realizagac preferida, o pano de
duas camadas & formada pelo processo descrite na patente ‘656 e
compreende, por exemple, um tecimente de duas camadas ou duas
camadas simples e & um pano multiaxial. O precesso para a formagéo
de pano descrita na patente ‘656 & mostrada, geralmente, na Figura
11 e & conhecida como um enrclamento em espiral. Serd aparente
para agueles individuecs com especializagdc na técnica que por
causa deo pane ser enrclada em espiral, os fios na diregdoe da
maguina MD e ¢s fios na direcdo transversal da maguina CD nac se
alinham guando o pano € dobrada pela metade conforme acima
descrito. O alinhamente dos fios na direcds da maquina MD, a
remoGac das porgdes especificadas de fios na diregdc transversal
da magquina CD, a interdigitagdo dos lages formados pelos fios na
direcdo da maguina MD, e a costura de tal pano sic descritos em
detalhe na patente norte-americana No. 5.933.176 para York, e o

gqual é totalmente incorperado agui por referéncia.
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[60] Assim sendo, pela presente invencgdo, os seus
objetivos e as suas vantagens s&o realizados, e embora as
realizagdes preferidas foram aqui reveladas e descritas em
detalhes, o seu escopo e o0s seus objetivos ndo deveriam ser
limitados a isto, ao invés o seu escopo deveria ser determinado

por aquele escopo das reivindicac¢des anexas.
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Reivindicacgdes

1. Processo para formar um pano de multiplas camadas
(11) caracterizado pelo fato que compreende as etapas de:

proporcionar um pano sem fim (10) que tem pelo menos
duas camadas de fios na diregdoc da maquina MD; fios na direcéo
transversal da maquina CD de relevo em uma Area da referido pano
sem fim (10) a ser cortada;

cortar pelo menos uma camada (12) de fios na diregéo
da madquina MD em uma primeira localizacdo pré-determinada;

cortar pelo menos uma camada (14) de fios na direcéo
da madquina MD em uma segunda localiza¢do pré-determinada;

dobrar o pano sem fim (10) na sua metade na direcgdo
de MD;

posicionar a primeira localizag¢do pré-determinada e a
seqgunda localizagdo pré-determinada proximamente, uma da outra;

formar lagos de costura a partir de pelo menos uma
camada nao cortada de fios na direcdo da maquina MD quando a
referido pano é dobrada; e

costurar os lagos para formar um pano sem fim (10).

2. Processo de acordo <com a reivindicag¢do 1,
caracterizado pelo fato que pelo menos uma das referidas etapas de
corte forma um rebordo (24) de fios na diregdo da maquina MD néo
cortados sobre pelo menos uma das referidas localizagdes pré-
determinadas.

3. Processo de acorde <com a reivindicacdo 1,
caracterizado pelo fato que pelo menos uma das referidas etapas de
corte corta a camada de fio de MD em dois lugares e remove uma
secdo dos fios na direcdo da magquina MD a partir do pano.

4. Processo de acordo <com a reivindicacgdo 1,

caracterizado pelo fato que adicionalmente compreende uma etapa de
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interdigitacdo dos lagos formades em pelo menos uma camada de MD
nao cortada.

5. Processo de acordo com a reivindicacéo 1,
caracterizado pelo fato que adicionalmente compreende uma etapa de
insercdo de um pivé (32) nos lagos interdigitados.

6. Processo de acordo com a reivindicagdo 1,
caracterizado pelo fato que o pano sem fim (10) é um pano
multiaxial formada por um enrolamento em espiral.

7. Processo de acordo com a reivindicacgéo 1,
caracterizado pelo fato que adicionalmente compreende uma etapa de
insercdo de pelo menos um elemento de costura (36) em espiral nos
lagos formados por pelo menos uma camada de MD ndo cortada.

8. Processo de acordo com a reivindicagdo 1,
caracterizado pelo fato que adicionalmente compreende uma etapa de
insergdo de um dispositive de reparo (36) entre uma primeira
camada e uma segunda camada de pelo menos duas camadas de fios na
direg¢do da maquina MD nado cortados.

9. Processo de acordo <com a reivindicagéo 8,
caracterizado pelo fato que o reparo facilita o corte de pelo
menos uma camada de fios na direcdo da maquina MD e previne contra
o corte de uma segunda camada.

10. Processo de acordo com a reivindicacdo 1,
caracterizado pelo fato que o pano sem fim (10) é formada por um
tecido sem fim.

11. Processo de acordo com a reivindicacdo 1,
caracterizado pelo fato que o pano sem fim (10) é formada por um
enrolamento em espiral.

12. Pano de miltiplas camadas (11) fabricado de
acordo com o processo da reivindicagdo 1, caracterizad0 pelo fato

que compreende:
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um pano de base sem fim (10) tendo pelo menos duas
camadas de fios (12, 14} na direcde da maguina MD;

uma porgdc emaranhada {16) de fies na direc¢ao
transversal da magquina CD em uma area de corte do referide pano
sem fim (10});

ums primeira porgdc de corte (26) de uma primeira
camada das referidas pelo menos duas camadas de fios na diregac da
maguina MD;

uma segunda porgdc de corte (28B) de uma primeira
camada de pelo menos duas camadas de fios na direcdo da maguina
MD;

uma pluralidade de lagos (30) formades pela camada
ndo cortada de fios na direcao da maguina MD; e

uma costura (34} conectando os  lagos gquande &
referido pano sem fim (10} ¢ dobrade por schbre si mesme na diregdo
da maguina MD.

13. Pano de acorde com a reivindicacio 12,
caracterizade pelo fatoc que pelo menos uma da referida primeira
porgac e da referida segunda porgao inclul um rebordo de fios (24)
na direcgido da maguina MD ndo cortados.

14. Pano de acorde com @ a reivindicacio 1z,
caracterizado pelo fate gue pelo menos uma da referida primeira
por¢de e da referida segunda porcédo tem uma secao de fios na
direcic da madquina MD removida a partir do pano.

15. Pano de acorde com a reivindicacio 12,
caracterizadoe pele fate que os lagos formades pela camada de MD
nao cortada s3o interdigitados.

16. Pano de acordo con & reivindicagde 15,
caracterizado pelo fato gue adicionalmente compreende um pivé (32)

inserido nos lacos interdigitadeos para formar uma costura.
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17. Pano de acordo com a reivindicacao 12,
caracterizado pelo fato que o pano é um pano multiaxial formada
por enrolamento em espiral a qual é dobrada por sobre ela mesmo.

18. Pano de acordo <com a reivindicac3o 12,
caracterizado pelo fato que o pano sem fim (10) é formada por um
tecido sem fim.

19. Pano de acordo com a reivindicacgéao 12,
caracterizado pelo fato que adicionalmente compreende pelo menos
um elemento de costura (36) em espiral inserido nos lagos formado

por pelo menos uma camada de MD ndo cortada.
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Resumo
“PROCESSO PARA FORMAR UM PANO DE MULTIPLAS CAMADAS E PANO DE
MULTIPLAS CAMADAS”

A presente invengdo refere-se a um pano de miltiplas
camadas e a um método para formar um pano formado pelas etapas de
proporcionar um pano sem fim tendo pelo menos duas camadas (12,
14) de fios na direcdo da maquina MD, fios de relevo (16) na
direcdo transversal da maquina CD em uma area do referido pano sem
fim a ser cortada, cortar pelo menos uma camada de fios na direcéo
da maquina MD (14) em uma primeira localizagdo pré-determinada
(26), e cortar pelo menos uma camada de fics na direcdo da maquina
MD (16) em uma segunda localizagdo pré-determinada (28). O método
também inclui as etapas de dobragem do pano sem fim pela metade na
direg¢do de MD, posicionando a primeira localizagdo pré-determinada
e a segunda localizacdo pré-determinada prdéxima uma da outra,
formando lagos (30) em pelo menos uma camada ndo cortada de fios
na diregdo da méquina MD quando a referido pano é dobrada, e

costurando os lagos para formar um pano sem fim.
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