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“METODO PARA A FORMACAO DE UMA ESTRUTURA TEXTIL E ESTRUTURA
TEXTIL"
Campo da Invencao

[1] A presente invencdo é direcionada a
composicdes industriais. Mais particularmente, a invengdo esté
relacionada ao enrolamento em forma de espiral de uma disposicdo
de elementos em uma ou mais dimensdées de fios e a conexdo dos fios
na direcdo de CD com resina.

[2] Em adicdo, a invenc¢do estd relacionada a uma
substituigdo de tecelagem ou tricotagem convencional de substratos
para composicdes industriais infindaveis ou costuradas, tais como
aquelas usadas nas se¢des de formagdo, de prensa ou de secagem de
uma maquina para a fabricacdo de papel. Todavia, a invengdo também
é de utilidade para composig¢des industriais em outras aplicacdes
além daquela da fabricacdo de papel.

Antecedentes da invencgéao

[3] Durante o processo para a fabricagdo de papel,
uma trama celuldsica fibrosa é formada pelo depdsito de uma pasta
fluida fibrosa, que é uma dispersdo aquosa de fibras de celulose
por sobre um pano de formagdo mével na segdo de formacdo de uma
maquina para a fabricacdo de papel. Uma grande quantidade de &agua
é drenada a partir da pasta fluida através do pano de formacdo,
deixando a trama fibrosa celuldésica sobre a superficie do pano de
formacao.

[4] A recém formada trama fibrosa <celuldsica
procede a partir da seg¢do de formacdo para uma segdo de prensa, a
qual inclui uma série de pingas de pressdo. A trama fibrosa
celulésica passa através das pingas de pressdo suportada por um
pano de prensa, ou, como ¢ geralmente o caso, entre duas das tais

composicdes de prensa. Nas pingas de pressdo, a trama fibrosa
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celulésica é sujeita a forgas de compressdo as quais espremem a
agua a partir dali, e as quais aderem as fibras celuldsicas uma a
outra na trama para transformar a trama fibrosa celuldésica em uma
folha de papel. A agua & aceita pelo pano de prensa ou pelos panos
de prensa e, idealmente, ndo retorna para a folha de papel.

[5] A folha de papel finalmente procede para uma
secdo de secagem, a qual inclui pelo menos uma série de tambores
ou cilindros de secagem rotativos, os quais s&o aquecidos
internamente por vapor. A folha de papel recém formada ¢é
sequencialmente direcionada em uma trajetéria na forma de uma
serpentina 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. 0s tambores aquecidos reduzem o conteudo
de &agua da folha de papel a um nivel desejavel através da
evaporagao.

[6] Deveria ser apreciado que 0os panos de
formagdo, de prensa e de secagem todas tomam o formato de lacgos
infindaveis sobre a maquina para a fabricacdo de papel e funcionam
na forma de correias. Deveria ser apreciado em adigdo que a
fabricacdo de papel é um processo continuo o qual procede sob
velocidades consideraveis. 1Isto significa que, a pasta fluida
fibrosa é continuamente depositada por sobre o pano de formagao na
segdo de formacdo, enquanto uma folha de papel recentemente
fabricada é continuamente enrolada por sobre cilindros depois da
mesma ter saido a partir da segdo de secagem.

[7] Deve ser relembrado que, em um momento, os
panos industriais usadas na fabricagdo de papel foram supridas
apenas na forma infindavel. Isto é devido ao fato que uma trama
fibrosa celuldsica recém formada é extremamente suscetivel, entre

outras consideracdes, a uma marcacdo devido a qualgquer nao
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uniformidade no pano ou nos panos.

[8] Apesar dos obstaculos técnicos consideraveis
apresentados por estes requerimentos, ainda é altamente desejavel
desenvolver um pano que possa ser costurada sobre a maquina por
causa da facilidade e seguranca comparativa com as quais um pano
poderia ser instalada. Finalmente, o desenvolvimento de
composi¢des tendo costuras formadas pela provisdo de lagos de
costura sobre as bordas transversais das duas extremidades do pano
foli conseguido. ©Os lagos de costura propriamente ditos séao
formados pelos fios na direcdo da méquina (MD) do pano. A costura
&€ fechada pelo posicionamento das duas extremidades do pano
conjuntamente, pela inter-digitagdo dos lagos de costura nas duas
extremidades do pano, e pelo direcionamento de um assim chamado
pino, ou pivdé, através da passagem definida pelos lagos de costura
inter-digitados para travar as duas extremidades do pano em
conjunto. Ndo é necessario dizer que é muito mais facil e muito
mais rédpido instalar um pano que pode ser costurada sobre a
maquina, do que instalar um pano infinddvel sobre uma maquina para
fazer papel.

[9] Um método para produzir um pano que pode ser
ajuntada sobre a méquina para a fabricacdo de papel com tal
costura é a tecelagem plana do pano. Neste caso, os fios de
urdimento sdo os fios na direcdo da maquina (MD) do pano. Para
formar os lacos de costura, os fios de urdimento nas extremidades
do pano sdo voltados para trds e sdo tecidos em alguma distancia
para tras no corpo do pano em uma direcdo paralela aos fios de
urdimento. Uma outra técnica, muito mais preferida, é uma forma
modificada de tecelagem infinddvel, a gqual normalmente é usada
para produzir um lago infindavel do pano. Em uma tecelagem

infindadvel modificada, os fios de urdidura ou de enchimento séao
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continuamente tecidos para tras e para frente transversalmente ao
tear, em cada passagem formando um lago sobre uma das bordas do
pano sendo tecida, passando em volta de um pino de formacgdo de
lago. Conforme o fio de urdidura, ou fio de enchimento, o qual
finalmente se torna o fios MD no pano, é continuo, o laco de
costura cbtido desta maneira é mais forte do que qualquer um que
possa ser produzido pela tecelagem das extremidades de urdimento
de volta nas extremidades de um pano de tecelagem plana.

[10] Uma etapa final na fabricag¢do de um pano que
pode ser costurada sobre a maquina usada como um pano de prensa é
a perfuracdo de uma ou mais camadas de material de fibra de
grampa em pelo menos uma superficie externa da mesma. A perfuragdo
€& conduzida com o pano ajuntada na forma de um lago infindavel. A,
regido de costura do panc é coberta pelo processo de perfuragdo
para assegurar gue aquela regifdo tenha as propriedades o mais
préximo possivel daquelas do resto do pano. Quando da conclusdo do
processo de perfuragdo, o pivd o gqual ajunta as duas extremidades
do pano uma a outra é removido e o material de fibra de grampo na
regido da costura é cortado para produzir uma aba cobrindo aquela
regido. O pano, agora em uma forma de extremidade aberta, é entdo
embalada e enviada para um cliente fabricante de papel.

[11] Tipicamente, oS panos industriais sdo
fabricados pelas etapas de tecelagem, ajustamento térmico e
costura opcional. Durante a etapa de tecelagem, um material bruto
tal como, por exemplo, um mono filamento ¢é, tipicamente, tanto
tecido em um pano de formato “plano” ou retangular ou, de outra.
forma, é tecido como composic¢des de “laco” ou infindaveis. Dai por®
diante uma etapa de ajustamento térmico e entdo uma etapa de
costura usualmente se segue. A costura requer que as extremidades

opostas do pano sejam configuradas de alguma maneira para criar
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uma costura, tal como uma costura de pino ou uma costura de pino
em espiral.

[12] Todavia, ¢é desejavel a fabricacdo de um pano
industrial téxtil de uma maneira além daquelas etapas de tecelagem
convencional, de ajuste térmico e de costura opcional.

Sumario da Invencao

[13] E portanto um objetivo principal da presente
invengdo proporcionar um produto industrial téxtil que, embora
referido a como um pano, ndo seja produzido por tecelagem ou por
tricotagem.

[14] E um objetivo em adicdo da invencao
proporcionar um método para a produgdo de composicdes industriais
com ou sem uma costura para a fabricacdo de papel e para outras
aplicacgdes.

[15] Estes e outros objetivos e vantagens séo
proporcionados pela presente invengdo. Com relagdo a este fato, a
invengdo é direcionada a uma disposicdo de elementos em uma ou
mais dimensdes de fios enrolados de uma forma em espiral e a
conexdo dos fios na direcdo de CD com resina. Uma realizac¢do do
produto formado tem uma costura. Este método é uma substituicgido da
tecelagem e da tricotagem convencional de substratos o gquais podem
ser usados como composig¢bes de formacdo, de prensa ou de secagen
na fabricacdo de papel; da producdo dos n&o tecidos pelo hidro-
emaranhamento (processo umido), fusdo a jato (de ar), ligagdo
entrancada, e perfuracdo por perfuradores a ar; da produgao de
papeldo corrugado; de produtos de tecido e de toalha fabricados
por processos de secagem através de ar; da produg¢do de polpa umida
e de polpa seca; e dos processos relacionados a fabricacdo de
papel tais como aqueles usando filtros de borra, e guimiolavagem.

[16] Uma metodologia para a produgao do pano
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inventiva também é aqui descrita. Em primeiro lugar, um sistema de
fios na direg¢do da maquina (MD), tais como mono filamentos, ¢é
enrolado de uma forma espiral tanto infindavel ou com costura
usando um dispositivo compreendendo dois cilindros paralelos
montados horizontalmente e, no caso de uma costura ser formada,
compreendendo em adig¢doc uma ferragem com uma “seqliéncia de voltar
no sentido contrdrio”. Em segundec lugar, os elementos CD séo
criados diretamente sobre o sistema de fios MD pelo depdésito de um
polimero ortogonalmente sobre uma ou sobre ambas as superficies
dos mesmos. Os elementos CD atuam como conectores para travar e
para estabilizar a estrutura como um todo. Os mesmos podem ter uma
largura total do pano ou podem estender por comprimentos menores.
O polimero é depositado usando jato(s) ou outros meios adequados
para este propdsito e sdo aqui descritos.
Breve Descri¢do dos Desenhos

[17] Assim sendo pela presente invengdo, o0s seus
objetivos e as suas vantagens serdo realizados, a descricdo da
gual deveria ser considerada em conjunto com os desenhos aqui
expostos:

[18] a Figura 1 é uma vista em perspectiva de um
dispositivo usado para enrolar os fios MD de uma maneira em

espiral, de acordo com a presente invencdo;

[19] a Figura 2 é uma vista em perspectiva de uma
ferragem com uma seqiiéncia de voltar no sentido contrario
preferido, de acordo com os ensinamentos da invencao;

[20] a Figura 3 é uma vista em perspectiva de uma
ferragem com uma seqiéncia de voltar no sentido contrario,
incorporando os ensinamentos da presente invencdo; e

[21] a Figura 4 ¢é wuma vista em perspectiva

mostrando as porcdes do pano industrial téxtil da invencdo.
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Descricdo Detalhada das Realizacdes Preferidas

[22] Referindo agora aos desenhos mais
particularmente, a Figura 4 mostra as por¢des do pano industrial
téxtil 50 de acordo com a presente invencdc. Vantajosamente, o
pano 50 é formada pelo enrolamento em espiral de uma disposigdo de
elementos em uma ou mais dimensdes de fios e conectando os fios na
direcdo de CD com resina. Este método & uma substituicdo para a
tecelagem e a tricotagem convencional. Como pode ser visto, a
estrutura téxtil 50 compreende um sistema de elementos CD 40
criado diretamente sobre um sistema de fios MD 42. Estes elementos
CD 40 podem ser formados, por exemplo, pelo depbdésito de um.
polimero ortogonalmente sobre uma ou sobre ambas as superficies de
um sistema de fios MD 42. Desta maneira, os elementos CD 40 atuam.
como conectores para travar e para estabilizar a estrutura geral
50. Como pode ser visto, os elementos CD 40 podem estender tanto
na largura total da estrutura 50, ou também por comprimentos
menores. Em adigdo, os elementos CD 40 ndo encapam os fios MD 42
ao longo de todo o comprimento dos mesmos, mas aoc 1invés
proporcionam apenas uma encapamento local. Também, é notado que os
fios MD 42 ©podem compreender, por exemplo, tereftalato de
polietileno, poliamido; outros polimeros adequados para este
propdsito, ou até mesmo outro material tal como metal, se for
adequado para o propdésito. Em adigdo, os fios MD 42 podem ser de
varios formatos tails como arredondados, quadrados, retangulares,
oblongos, lobulados e outros formatos adequados para o propdsito.
Obviamente, os elementos CD 40 podem ser formatados conforme
desejado. Também, enquanto fios de mono filamento sdo aqui usados
como exemplos, os fios tais como de filamentos maltiplos, de bi
componente e outros tipos conhecidos por aqueles individuos com

especializacdo na técnica e adequados para o propdsito também



8/16

podem ser usados.

[23] Vantajosamente, os elementos CD 40 fixam a
posigdo dos fios MD 42 para produzir uma estrutura estdvel 50 que
funciona conforme um pano tecida ou tricotada funcionaria,
enquanto também tendo, de alguma maneira, propriedades superioras
aquelas de um produto tecido ou tricotado. Por exemplo, o
espagamento do fios MD ndo é mais controlado pela tecelagem em
volta dos fios de CD, de tal maneira que os fios MD possam ser
espacados infinitamente separados ou préximos conjuntamente. Se o
produto inventivo é para ser usado como um pano de gofradura na
producdo de tecido ou de toalha, ou na produgcdo de material com
texturas ndo tecidas, uma outra vantagem importante proporcionada
é a produgdo de composicbées 50 com padrdes. Tais padrdes sao
conseguidos, por exemplo, pelo controle da deposigao dos elementos
CD 40 por sobre o sistema de fios MD 42, tal como aumentando ou
diminuindo a velocidade da liberacdo do polimero de tal maneira
para deixar mails ou menos polimero em certas areas. Portanto ao
invés de ter que depositar uma resina em um padrdo designado sobre
um pano tecida, ambas a produgdo e os padrdes do pano sdo
simultaneamente conseguidos.

[24] A primeira etapa na produgdo do material
téxtil 50 da invencdo é enrolar o sistema de fios MD 42 de uma
forma espiral usando um dispositivo 10 tal como aquele mostrado na
Figura 1. Todavia, note bem que em uma realizacdo da invencao, um
produto infindavel é produzido pela eliminac¢ao da ferragem com uma
seqiiéncia de voltar no sentido contrario 12. Neste caso, os fios
MD sdo enrolados ou embrulhados em volta de dois cilindros
paralelos A e B para criar um sistema de fios MD 42 sem uma
costura. Um processo similar é descrito no Pedido de Patente Norte

Americano No. US 4,495,680 para Best. (Refira-se também, por
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exemplo, ao Pedido de Patente Norte Americano No. US 3,097413 para
Draper). Isto é, o pedido de patente ‘680 mostra um método e um
aparelho para formar um pano de base composta unicamente de fios
MD para ser usada na fabricacdo de um fabricante de papel de
feltro. Essencialmente, os fios MD sdo enrolados em uma forma
helicoidal acerca de dois cilindros paralelos. Subseqlientemente,
uma batedura fibrosa ou um outro material n&do tecido é aplicado e
aderido a disposigdo de elementos em uma ou mais dimensdes
helicoidal de fios MD para proporcionar um feltro para fabricante
de papel “sem enchimento”, algo que significa que ndo tem fios de
direcdo transversal.

[25] Em uma realizagcdo em adigdo da presente
invencdo onde ao invés um produto costurado ¢é produzido, o
dispositivo 10 compreende dois cilindros paralelos e também uma
ferragem “com uma seqiéncia de voltar no sentido contrario” 12.
(Refira-se também, por exemplo, ao Pedido de Patente Norte
Americano No. US 6,491.794 B2 para Davenport para um exemplo
alternativo de cilindros usados na fabricacdo de uma disposigdo de
elementos em uma ou mais dimensdes com costura). Os cilindros A e
B sdo preferivelmente montados horizontalmente, e s&o similares
aos «cilindros de ago usados nos ajustamentos térmicos de
composicdes de secagem, embora ndo seja necessario que os
cilindros A e B sejam aquecidos. A ferragem com uma seqliéncia de
voltar no sentido contrario 12 é posicionada em paralelo entre os
cilindros, no plano formado pelas superficies superiores dos
cilindros. Esta ferragem com uma sequéncia de voltar no sentido
contrario 12 inclui duas fileiras de pinos, a fileira de pino A e
a fileira de pino B. Os pinos proporcionam uma “seqiiéncia de
voltar no sentido contrario” para os fios gue eventualmente

formardo a costura a partir dos fios MD 42 nas extremidades da
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estrutura 50.

[26] Empregande o dispositive 10, um ou mais
carretéis de mono filamente grandes [(ndo mostrados), por exemplo,
380 Usados na criagidc de um sistema de flos MD e uma costura nas
duas extremidades dos meszsmos, por meio de um processo de
embrulhar. Inicialmente, uma extremidade do carretel de mono
filamento € amarrada ou de uma outra manelra €& fixada a um pino 16
na extremidade mals distante da fileira de pinc A. Este filamento
e entdo desenrclade scb uma tensd3c controlada e corre em
perpendicular acs c¢ilindros na diregdo do cilindro A. O meno
filamento primeiramente entra em contate com o lade superier do
cilindro A, enrola-se ali em um angule de 180 graus, = contata o
lado inferier do cilindro A. O mone filamente entd3c corre para o
cilindro B, primeiramente contatande ¢ lade inferior do cilindro
B, enrola-se ali em um &ngulo de 180 graus, e contata ¢ lado
superior do <ilindro B. © mone filamento entdo corre para o pine
18 na extremidade mais distante da fileira de pino B. Note bem gue
o pino 18 & oposte ao pine 16 na fileira de pinc A por sobre a
gual o mono filamente fol fixade ne comeco deste processo. Note
bem ainda mais que durante o processo de embrulhar, o mono
filamente & preferivelmente mantide em uma diregdc perpendicular
acs cilindros, embora possa haver um pequenc ou leve angule de
embrulhar. Com relacdoc a 1isto, espagadores 14 podem ser
posicionados perto dos pinos e perto dos lados superior e inferior
de cada um dos cilindros para facilitar o posicionamento e o
espagamentoc paralelo dos monos filamentes conforme ©s mesmos sao
embrulhados.

[27] Uma vez alcancande o pino 18, o mono filamento
& lacado sobre ocu em volta do pino 18, e & desenrolado uma cutra

vez na diregdc d¢ cilindro B. Q mono filamento primeiramente
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entra em contate com o lado superior do cilindro B, & enrclade ali
em um anguleo de 180 graus, e contata ¢ lado inferieor do cilindreo
B. O mono filamento € entdc desenrolado em adigdo conforme &
trazido para o cilindro A. O mono filamente primeiramente entra em
contato com o lado inferior do cilindro A, & entic enrolado ali em
um angule de 180 graus e contata a parte superior do cilindro A. O
mono  filamento ¢ entdo desenrolade em diregdo ac pine 1% na
fileira de pinc A. MHote bem que o pine 19 & adjacente ac pine 16
ao gual o monce filamente feli fixade ne comego do processo de
embrulhar. O mone filamente & embrulhade em wolta do pino 19 e o
processo de embrulhar & repetido até gue um sistema de fios MD 42
seja construide tendeo wvma largura igual & largura desejada da
estrutura de extremidade 50,

[28] A Figura 2 1ilustra wuma ferragem com uma
segiiéncia de woltar no sentido contrario 12 tendo um sistema
preferido de pinos. Este sistema compreende um pivé mével 22 gue
desliza através de uma série de lagos paraleleos 24 gue sdo
contiguos com a estrutura primaria 26. Uma fileira de pine A com o
pivd 22 inserido, e uma fileira de pino B com ¢ pivd 22 removido
sd0 mostradas na Figura 2. Hote bem gue os espages 28 entre os
lagos 24 facilitam o posicionamento do mono filamente (nao
mostrade) gque deve ser embrulbado. E notado em adicdo que a
largura de lago 30 determina ¢ espago disponivel para um lago de
mene filamento gue formara a outra metade da costura que vem a
partir da direcédoc oposta. Com relacdo a 1lste, a largura de lage 30
& tipicamente igual a ou maior do que a largura do mono filamento.
Todavia, a largura de laco também pode ser menor, no gual caso a
acomodacio deve ser feita para encaixar o¢s lagos de monoe filamento
no espago disponivel na cestura.

[29] © sistema de pinos mostrade na Figura 2
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funciona como a seguir. Como um mono filamento é trazido até uma
localizagdo de pino desejada, o mesmo ¢é posicionado entre dois
lagos paralelos 24 na estrutura primaria 26. O pivd 22 é entédo
deslizado para frente de tal maneira para engatar, ou para captar,
o mono filamento. O sistema de pino mostrado na Figura 2 ¢é
preferido uma vez que o mesmo permite o posicionamento dos monos
filamentos que formam a costura na configuragdo preferida no
produto téxtil finalizado.

[30] A Figura 3 ilustra uma ferragem com uma
seqliéncia de voltar no sentido contrario 12 alternativo tendo as
fileiras de pinos A e B. Como pode ser visto, os pinos 32 séo
montados verticalmente mas podem ser girados, individualmente ou
em grupos, até uma posigdo horizontal. Quando um pino 32 estd na
posig¢do  vertical, o mono filamento pode ser prontamente
posicionado sobre o pino 32 ou removido a partir do mesmo. Por um
outro lado, quando o pino 32 é girado até uma posic¢do horizontal,
o mono filamento é travado, ou captado, em volta do pino 32.
Depois da rotacdo do pino 32 para a posigdao horizontal, o mono
filamento encontra-se entdo na posig¢do preferida para a costura
final.

[31] Depois de um sistema de fios MD ter sido
montado, a préxima etapa é formar um sistema de elementos CD 40
sobre o sistema de fios MD, conforme é mostrado na Figura 4. Um
meio para criar um sistema de elementos CD 40 é a utilizacdo de um
dispositivo de deposigdo de polimero tal como um jato ou jatos de
pressdo dispensando um polimero curdvel em uma direcdo de CD por
sobre e entre os fios MD 42. Subseqiientemente, curando o polimero
(por exemplo, por luz ultravioleta ou por calor) resulta em um
sistema sélido de elementos CD 40. Note bem que o polimero pode

ser liberado sobre uma ou sobre ambas as superficies do sistema de
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fios MD 42. No caso onde o polimero é liberado sobre ambas as
superficies, os polimeros a partir de cada uma das superficies
juntam-se e subseqlientemente ligam-se onde os mesmos se encontram.

[32] Vantajosamente, os elementos CD 40 contribuem
para a estabilidade do pano e outras caracteristicas funcionais
tais como permeabilidade a ar e/ou a A&gua, volume vazio
estrutural, calibre e os similares. Uma vantagem em adigcdo é que
os polimeros usados como o material de elemento de CD pode ser um
polimero ndo facilmente extrusado em mono filamentos estéveis.
Como um beneficio em adicdo, os elementos CD 40 atuam como
“roldanas de shute” sobre o lado de desgaste da estrutura 50,
protegendo o nivel tendo os fios MD 42. Com relacdo a isto,
polimeros resistentes a uma alta abrasdo podem ser usados como ©
material de elemento de CD aperfeigoando consideravelmente a
resisténcia ao desgaste do pano.

[33] Os meios para formar os elementos CD 40 além
daqueles por dispensa a Jjato, incluem um processo de fusdo de
polimero e um processo de cura de polimero. Com o primeiro
processo, o polimero fundido é dosado em uma direcdo de CD por
sobre e entre os fios MD 42. Dai por diante, o polimero fundido
resfria e solidifica em um sistema de elementos CD 40. Neste
Ultimo processo, o polimero curavel é dosado por sobre e entre os
fios MD 42 em uma direcdo de CD. A cura subseqiiente do polimero
resulta em um sistema sdélido de elementos CD 40. Com ambos oS
métodos, o polimero pode ser liberado sobre uma ou sobre ambas as
superficies do sistema de fios MD 42. No caso onde o polimero é
liberado sobre ambas as superficies, a Jjuncdo e a subseqgliente
ligacdo do polimero otimiza a estabilidade do produto.

[34] Um outro método para c¢riar um sistema de

elementos CD 40, chamado Fused Deposition Modeling - “EDM”
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(Modelagem de Deposicdo Fundida) usa um mono filamento como
estoque de alimentagdo. Com este método, o mono filamento é
fundido e o polimero fundido é liberado como uma corrente dosada
por sobre o sistema de fios MD 42. Subseqlientemente o polimero
resfria, resultando em um sistema sbélido de elementos CD 40. Outra
vez, o polimero pode ser liberado sobre uma superficie dos fios MD
42, ou sobre ambas as superficies, em qual caso a jungdo e a
ligacdo subseqiente do polimero ¢é desejada para otimizar a
estabilidade da estrutura final 50.

[35] Um método em adicdo para formar o sistema de
elementos CD 40 ¢é fundir e ligar mono filamentos que sé&o
posicionados como elementos CD 40. Com este método os “monos
filamentos CD” sdo primeiramente posicionados, tanto singularmente
ou em grupos, perto do ou tocando o sistema de fios MD 42. Os
monos filamentos CD sdoc entdo aquecidos de tal maneira que os
mesmos distorcem e mecanicamente se interlocam com os fios MD 42.
Subseqlientemente, os monos filamentos CD resfriam até um sistema
sbélido de elementos CD 40. Note bem que os monos filamentos CD
podem ser inicialmente posicionados sobre uma, ou preferivelmente
sobre ambas as superficies do sistema de fios MD 42. Quando © mono
filamento de CD a partir de cada uma das superficies é posicionado
sobre ambas as superficies, o mesmo distorce de tal maneira para
ser juntado e ligado onde eles se encontram perto do centro na
direcdo da espessura da estrutura 50. Isto produz uma estrutura
final 50 com uma estabilidade excelente. E notado que um polimero
particularmente adequado para os elementos CD é o MXD6, ou poli-m-
chilieno adipamido. Este polimero na forma de mono filamento tem
uma habilidade incomum para ligar a si mesmo sem perder © poder
funcional substancial como um fio de CD. Alternativamente, os

“monos filamentos de bi componentes compreendendo, por exemplo, uma
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bainha tendo um ponto de fusdo mais baixo do que o do nicleo, pode
ser usado. Tais monos filamentos podem ser usados na direcdo de CD
ou de MD simplesmente, ou preferivelmente em ambas as direcdes,
uma vez que isto resulta em uma ligacdo mais forte e em uma
estrutura final 50 melhor estabilizada.

[36] Para a versdo costurada da invencdo, note bem
que depois do sistema de elementos na direg¢do de CD 40 ter sido
criado, os pivds 22 na ferragem com uma sequéncia de voltar no
sentido contrario 12 sdo removidos e a estrutura 50 estd pronta
para a instalagdo. Tal instalacdo é conseguida pela juncdo ou pelo
entrelacamento conjunto das duas extremidades do pano que contém
lagos e entdo inserindo um novo pivé 22 nos lagos entrelagados
para criar um pano infindavel.

[37] Incidentalmente, é notado que onde a estrutura
50 é para ser usada como um pano de prensa ou uma correia de
corrugacao, batimento é usualmente adicionado a um ou a ambos os
lados. Em adigdo, outros materiais ndo tecidos podem ser laminados
a estrutura 50 com ou sem batimento. Em adicdo, note bem que as
bordas da estrutura 50 devem ser aparadas em paralelo a direc¢do da
méquina (MD).

[38] A invencdo acima mencionada permite uma
versatilidade na criag¢do da estrutura 50. Por exemplo, se a
estrutura 50 é para ser permeavel, a abertura da estrutura 50 pode
ser ajustada pela espessura da largura dos elementos CD. Se for
desejavel ter um lado de contato de folha suave em uma situacgdo
onde a marcacdo da folha é uma preocupacdo, a espessura vertical
dos elementos CD pode ser formada igual aquela dos fios MD 42. Se
a estrutura 50 é para ser impermedvel, a mesma pode ser revestida

ou impregnada com uma resina e pode ser processada de uma outra

‘maneira.
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[39] Assim sendo, pela presente invengao os seus
objetivos e as suas vantagens sfdo realizados, e embora realizacdes
preferidas tém sido aqui reveladas e descritas em detalhe, o seu
escopo e os seus objetivos ndc deveriam ser assim limitados; ao
invés o seu escopo deveria ser determinado por aqueles das

reivindicacdes em anexo.
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Reivindicacdes

1. Método para a formagdo de uma estrutura téxtil
caracterizado pelo fato que compreende as etapas de:

enrclar os fios na direcdo da maquina (MD) em espiral
para formar um sistema tendo uma largura definida; e

depositar um padrdo de elementos na direcgédo
transversal da maquina (CD) por sobre o referido sistema de fios
(MD)

onde referidos elementos na diregcdo transversal da
maquina (CD) sdo formados enquanto sendo depositados sobre
referido sistema de fios na diregcdo da maquina (MD) e onde
referidos elementos na direcdo transversal da mégquina (CD)
encapsulam pelo menos parcialmente uma porcdo de referidos fios na
diregdo da maquina (MD).

2. Método de acordo com a reivindicacéo 1,
caracterizado pelo fato que os elementos na diregdo transversal da
maquina (CD) conectam os fios na diregdo da maquina {(MD) de modo a
fixar a sua posigdo e estabilizar a estrutura.

3. Método de acordo com a reivindicacéo 1,
caracterizado pelo fato que os fios na direg¢do da maquina (MD) sé&o
intermitentemente encapsulados  pelos elementos na direcdo
transversal da maquina (CD) ao longo do comprimento dos fios na
direcdo da maquina (MD).

4. Método de acordo com a reivindicagdo 1,
caracterizado pelo fato que os elementos na direc¢do transversal da
maquina (CD) se estendem por toda a largura do referido sistema de
fios na direcgdo da magquina (MD).

5. Método de acordo com a reivindicacgéo 1,
caracterizado pelo fato que os elementos na direcdo transversal da

maquina (CD) se estendem por menos que a largura total do referido
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sistema de fios na diregido da magquina (MD).

&. Método de  acordo com A reivindicacio 1,
caracterizado pelo fato que a estrutura téxtil formada € um panc
de formacdo, de prensa, de secagem, de TAD, de formagédc de polpa,
de filtro de borra, de lavagem guimica ou de engenharia.

7. Método de acordo com & reivindicacio 1,
caracterizado pelc fateo que os referidos elementos na direcdo
transversal da méquina (CD) sdo criados scbre o referido sistema
de fios na diregidc da méquina (MD) pela deposigac de uma resina de
pelimero ortogonalmente ao mesme sobre uma ou ambas as superficies
dc mesmo para desta forma obter um sistema de elementos na diregéo
transversal da maquina {CD) intertravando com os fios na diregaoc
da maguina {MD).

g. Método de acordo com a reivindicacao 7,
caracterizado pele fato gue o© padraoc criade sobre ¢ sistema de
fios na direcdo da maguina (MD) é wvariade pele controle da
referida deposigdo do referide polimereo sobre os mesmos.

9. Método de aoordo com  a reivindicacdo g,
caracterizado pelo fato que uma wvelocidade da referida deposicio é
controlada de maneira a ajustar a guantidade de polimero no
referido sistema de fios na direcdo da maguina (MD).

10. Método de  acordo com a reivindicacdaoc @V,
caracterizado pelo fate gue o polimerc & alimentadoe usando um ou
mais dispensadores.

11. Métode de acorde com a reiwvindicacdo 7,
caracterizade pele fato que o poelimero € alimentade a ambas as
superficies do fios na direcdc da maquina (MD) e subseguentemente
ligado ac sistema de fios na direcdo da maguina (MD) entre os
Mesnos .

12. Método de acordo com & reivindicaciace 7,
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2

caracterizadoe pelo fato que o polimero depositado é curdvel por
luz ultravioleta ou por calor.

13. Método de acordo com a reivindicacao 12,
caracterizado pelo fato que o polimero depositado é
subsequentemente curado para obter um sistema sélido de elementos
na diregdo transversal da magquina (CD).

14. Método de acordo com a reivindicacdo 12,
caracterizado pelo fato que o polimero depositado é um polimero
fundido o qual é subsequentemente resfriado para obter um sistema
sélido de elementos na diregdo transversal da maquina (CD).

15. Método de acordo com a reivindicacdo 14,
caracterizado pelo fato que o polimero fundido é alimentado pela
fusdo de um monofilamento usado como estoque de alimentacéo.

16. Método de acordo com a reivindicacéo 1,
caracterizado pelo fato que referidos elementos na direcgéo
transversal da maquina (CD) sdo criados sobre referido sistema de
fios na diregdo da maquina (MD) pela deposigdo de monofilamentos
na direcdo transversal da maquina (CD) ortogonalmente aos mesmos,
sobre uma ou ambas as superficies dos mesmos; aquecendo referidos
menofilamentos na diregdo transversal da maguina (CD) até que os
mesmos distorcam; e resfriando referidos monofilamentos na direcgédo
transversal da méquina (CD) para obter um sistema de elementos na
direcdo transversal da maquina (CD) mecanicamente intertravado com
os fios na direcdo da maquina (MD).

17. Método de acordo <com a reivindicacdao 16,
caracterizado pelo fato que os monofilamentos na diregao
transversal da magquina (CD) sdo depositados em ambos os lados dos
fios na direcdo da méquina (MD) de modo a unir e ligar referido
sistema de fios na direcdo da maquina (MD) entre os mesmos.

18. Método de acordo com a reivindicagdo 16,
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caracterizado pelo fato que referidos monofilamentos sdo um
:polimero capaz de ser ligado enquanto mantendo sua resisténcia
funcional.

19. Método de acordo <com a reivindicacldo 18,
caracterizado pelo fato que referido polimero é um de MXD6 e poli-
m-chilileno adipamida.

20. Método de acordo com a reivindicacgdo 16,
caracterizadoc pelo fato que referidos monofilamentos na diregdo
transversal da maquina (CD) s&do moncfilamentos bicomponentes tendo
uma bainha e um nlcleo, e a bainha tem um ponto de fusio menor do
que o nucleo.

21. Método de acordo com a reivindicacéo 1,
caracterizado pelo fato que a estrutura téxtil formada ¢é
costuravel na maquina ou sem fim.

22. Estrutura téxtil industrial caracterizada pelo
fato de compreender:

uma camada de fios na direg¢do da maquina (MD)
formando um sistema tendo uma largura definida; e

um padrdo de elementos na direcdo transversal da
maquina (CD) depositados sobre referido sistema de fios na direcgédo
da maquina (MD),

onde referidos elementos na direcdo transversal da
maquina (CD) encapsulam pelo menos parcialmente uma porg¢do de
referidos fios na direcdo da maquina (MD) ao longo do comprimentc
dos mesmos e onde referidos elementos na direcdo transversal da
maquina (CD) s&o curados para obter um sistema sélido de elementos
na direcdo transversal da maquina (CD).

23. Estrutura téxtil de acordo com a reivindicacéo
22, caracterizada pelo fato que os elementos na diregéo

transversal da ma&quina (CD) conectam os fios na direcdo da maquina
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(MD) de modo a fixar sua posigdo e estabilizar a estrutura.

24. Estrutura téxtil de acordo com a reivindicacgéo
22, caracterizada pelo fato que os fios na direc¢do da maquina (MD)
sdo intermitentemente encapsulados pelos elementos na direcio
transversal da maquina (CD) ao longo do comprimento dos fios na
diregdo da maquina (MD).

25. Estrutura téxtil de acordo com a reivindicacdo
22, caracterizada pelo fato que os elementos na diregdo
transversal da maquina (CD) se estendem pelo comprimento total do
referido sistema de fios na direcdo da maquina (MD).

26. Estrutura téxtil de acordo com a reivindicacéao
22, caracterizada pelo fato que os elementos na direcgédo
transversal da maquina (CD) estendem por menos do dque o©
comprimento total do referido sistema de fios na direcdo da
maguina (MD).

27. Estrutura téxtil de acordo com a reivindicagdo
22, caracterizada pelo fato que referidos elementos na diregdo
transversal da maquina (CD) sdo criados sobre referido sistema de
fios na direcdo da maquina (MD) pela deposicdo de uma resina de
polimero ortogonalmente ao mesmo sobre uma ou ambas as superficies
dos mesmos para obter um sistema de elementos na direcdo
transversal da maquina (CD) intertravando com os fios na direcao
da maquina (MD).

28. Estrutura téxtil de acordo com a reivindicacgédo
27, caracterizada pelo fato que o padrdo criado sobre o sistema de
fios na direcdo da maquina (MD) ¢é variado pelo controle da
referida deposicdo do referido polimero sobre o mesmo.

29. Estrutura téxtil de acordo com a reivindicacgédo
28, caracterizada pelo fato que uma velocidade da referida

deposigdo é controlada para ajustar a quantidade de polimero sobre
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o referido sistema de fios na diregdo da maquina (MD).

30. Estrutura téxtil de acordo com a reivindicacdo
27, caracterizada pelo fato que o polimero é alimentado usando um.
ou mais dispensadores.

31. Estrutura téxtil de acordo com a reivindicacado
27, caracterizada pelo fato que o polimero é alimentado sobre
ambas as superficies do sistema de fios na direc¢do da magquina (MD)
de maneira a unir e ligar o sistema de fios na direcdo da maquina
(MD) entre as mesmas.

32. Estrutura téxtil de acordo com a reivindicacéo
27, caracterizada pelo fato que o polimero depositado é curavel
por luz ultravioleta ou por calor.

33. Estrutura téxtil de acordo com a reivindicacgao
32, caracterizada pelo fato que o polimero depositado ¢é
subsequentemente curado para obter um sistema sélido de elementos
na direg¢do transversal da maquina (CD).

34. Estrutura téxtil de acordo com a reivindicacéo
27, caracterizada pelo fato que o polimero depositado é um
polimero fundido o qual é subsequentemente resfriado para obter um
sistema sélido de elementos na direcdo transversal da maquina
(CD) .

35. Estrutura téxtil de acordo com a reivindicacao
34, caracterizada pelo fato que o polimero fundido é alimentado
pela fusio de um monofilamento usado como estoque de alimentacdo.

36. Estrutura téxtil de acordo com a reivindicacéo
22, caracterizada pelo fato que referidos monofilamentos na
direcido transversal da maquina (CD) sdo um polimero capaz de ser
ligado enquanto mantendo sua resisténcia funcional.

37. Estrutura téxtil de acordo com a reivindicacdo

36, caracterizada pelo fato que referido polimero & um de MXD6 e
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poli-m—chilileno adipamida.

38. Estrutura téxtil de acordo com a reivindicagéo
22, caracterizada pelo fato que a estrutura téxtil formada é
costuravel na magquina ou sem fim.

39. Estrutura téxtil de acordo com a reivindicacéio
22, caracterizada pelo fato que a estrutura téxtil formada é um
pano de formag¢ao, de prensa, de secagem, de TAD, de formacgao de
polpa, de filtro de borra, de lavagem quimica ou de engenharia.

40. Estrutura téxtil de acorde com a reivindicacgdo
22, caracterizada pelo fato que os fios na diregdo da maquina (MD)
sdo capazes de ser infinitamente espagados ou aproximados.

41. Estrutura téxtil de acordo com a reivindicacdo
22, caracterizada pelo fato dgue os elementos na direcgdo
transversal da maguina (CD) contribuem para a estabilidade do pano
e outras caracteristicas funcionais tais como permeabilidade a ar
e/ou a agua, volume vazio estrutural ou calibre.

42, Estrutura téxtil de acordo com a reivindicacéao
22, caracterizada pelo fato que os elementos na direcédo
transversal da maquina (CD) atuam como roldanas de lance sobre um
lado de desgaste da estrutura, protegendo os fios na direcdo da
maquina (MD).

43. Estrutura téxtil de acordo com a reivindicacdo
22, caracterizada pelo fato que polimeros com uma alta resisténcia
a abrasdo sdo usados como © material dos elementos na diregéo
transversal da maquina {(CD).

44, Estrutura téxtil de acordo com a reivindicagédo
22, caracterizada pelo fato que uma camada de batimento é fixada a
um ou a ambos os lados da estrutura.

45. Estrutura téxtil de acordo com a reivindicacéo

22, caracterizada pelo fato que uma ou mais camadas ndo tecidas
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s8o laminadas sobre a estrutura téxtil com ou sem batimento.

46. Estrutura téxtil de acordo com a reivindicacgao
22, caracterizada pelo fato que a estrutura téxtil & permedvel.

47, Estrutura téxtil de acorde com a reivindicagdo
22, caracterizada pelo fato gque a referida estrutura téxtil tem um
lado de centato de folha macia.

48. Estrutura téxtil de acordo com a reivindicagao
22, caracterizada pelo fatc gue inclui um revestimentc de resina

gue torna a referida estrutura téxtil impermeavel.
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Resumo
“METODO PARA A FORMAGCAO DE UMA ESTRUTURA TEXTIL E ESTRUTURA
TEXTIL”

A presente invencdo refere-se a um método para a
formagcdo de um produto industrial téxtil por enrolamento espiral
de uma disposicdo de elementos em uma ou mais dimensdes de fios na
diregdo da magquina (MD) para formar um sistema tendo uma largura
definida, e dai entdo conectando os fios MD na direcdo transversal
da méquina (CD) com resina. Este método é uma substituigdo para a
tecelagem ou tricotagem convencional de substratos os quais podem
ser usados como composi¢des de formacdo, de prensa ou de secagem
na fabricacdo de papel, e em outras aplicag¢des industriais. Os

dispositivos para a formagdo do produto também sdo descritos.
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