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METODO DE PRODUGAO DE UM TECIDO INDUSTRIAL OU TECIDO PARA
FABRICAGAO DE PAPEL, E TECIDO INDUSTRIAL OU PARA FABRICAGAO DE
PAPEL USADO NA SEGAO SECADORA DE UMA MAQUINA DE FABRICAR PAPEL

Fundamentos da Invengdo:

1. Campo da Invengdo:

A presente invencdo refere-se as técnicas de fabricagao
de papel. Mais especificamente, a presente invencdo refere-se
aos tecidos de fabricantes de papel usados na seg¢do secadora
de uma maquina de fabricar papel, e particularmente, a uma
secdo de secador de passagem Unica. Tais tecidos séo
comumente referidos como tecido secador.

2. Descricdo da Técnica Anterior:

Como é bem conhecido por aqueles que sdo versados na
técnica, o processo de fabricagdo de papel comega com a
deposicdo de uma polpa fibrosa, isto &, wuma dispersédo
aquosa de fibras celulosas sobre um tecido de formagdo que
se move na secdo de formacdo de uma maquina de fabricar
papel. Uma grande quantidade de agua é drenada a partir da
polpa através do tecido de formagdo durante este processo,
deixando uma trama em sua superficie.

A trama recém formada prossegue da sec¢do de formagéo
para a sec¢do de prensagem, gque inclui uma série de
estreitamentos de prensagem. A trama fibrosa passa através
dos estreitamentos de prensagem suportados por um tecido de
prensa, ou, como ¢ frequente o caso, entre dois tecidos de
prensagem. Nos estreitamentos de prensagem, a trama fibrosa
é submetida a forcas compressivas que espremem a agua
deles, e gue adere suas fibras constituintes a um ou outro

para transformar a trama fibrosa em uma folha. A
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&dgua espremida da trama & aceita pelo tecido ou tecidos de
papel de prensa, e, idealmente, ndo retorna a trama.

A trama, agora uma folha, finalmente prossegue para a
segdo de egecador, que inclui pelo menos uma série de
tambores ou cilindros secadores rotativos, que sdo
aquecidos internamente por vapor. A folha mesma &
direcionada em um caminho de serpentina segliencialmente em
torno de cada um na série de tambores por um tecido
secador, © qual prende a trama precisamente contra as
superficies de pelo menos um dos tambores. Os tambores
aquecidos reduzem o teor de agua a um nivel desejado por
evapcerac¢dac na folha.

Deve ser apreciado que os tecidos de formagdo, de
secador e de prensagem, todos tomam a forma de malhas sem
fim na maquina de fabricar papel e funcionam como ge
fossem transportadores. Deve ser ainda apreciado que a
fabricagdo de papel & um processo continuo que opera em
velocidade considerédvel., Quer dizer, a polpa fibrcsa é
depositada continuamente no tecido de formag@o, enquanto
que uma nova folha de papel manufaturadc & continuamente
enrolada em bobinas depois que ele sali da segdo de
secador, na salda da maguina de fabricar papel.

Referindo-se, agora, mais especificamente & segdo do
gecador, na segdo de secagem, os cilindros secadores podem
ser dispostos em uma fila ou linha superior e inferior. Os
cilindrog na linha inferior s8o alternados em relagdo
aqueles na linha superior, melhor que estar em uma relagdo
vertical estrita. A medida que a folha prossegue através
da segdo secadora, ela passa alternadamente entre as

linhas superior e inferior enquanto passa primeiramente em
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torno de um cilindro do secador em uma das duas linhas,
depois em torno de um cilindro do secador na outra linha,
e assim por diante seqglencialmente através da segdo
gsecadora.

As linhas superior e inferior dos cilindros do
secador podem, cada uma, ser vestidas com um tecido
separado do secador. Em tal situagdo, a folha de papel
sendo seca passa, ndc suportada, através do espago, ou
"bolsa", entre cada cilindro do secador e o cilindro
seguinte do secador na outra linha.

Em uma secdo secadora de linha Unica, pode ser usada
uma Unica fileira de cilindros junto com um ndmero de
cilindros ou rolos rotativos. 0s rolos rotativos podendo
ser continuos ou ventilados.

A fim de aumentar as taxas de produgdo e minimizar o
distdrbio & folha, se¢les de secador de passagem Unica sao
usadas para conduzir em velocidades elevadas a folha que
estd sendo seca. Na segdo de passagem do secador, uma
folha de papel & conduzida pelo usc de um UOnico tecido
secador que segue em um trajeto em forma de serpentina,
seqiiencialmente em torno dos cilindros do secador, nas
linhas superior e inferior.

Apreciar-se-& que, na a segdo de secador de passagem
Gnica, que o tecido secador prende a folha de papel que
estd sendo seca, diretamente de encontro aocs cilindros do
secador em uma das duas linhas, tipicamente a linha
superior, mas carrega-a em torno dos cilindros do secador
na linha inferior. A passagem de retorno do tecido esta
acima dos cilindros superiores do secador. Por cutro lado,

algumas se¢des de passagem Unica do secador tém a
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configuragdo oposta em que o tecido do secador mantém a
folha de papel diretamente de encontro aocs cilindros do
secador na linha inferior, mas a conduz em torno dos
¢ilindros superioresg. Neste caso, a passagem de retorno do
tecido € abaixo da linha inferior dos c¢ilindros. Em um ou
outro caso, uma cunha de compressdo é formada pelo ar
carregado longitudinalmente pela superficie traseira do
tecido mdvel do secador no espago estreitando-se onde o
tecido mével do secador se aproxima de um cilindro do
gsecador. O aumento resultante na pressdo de ar na cunha de
compressdo faz com que o ar flua para fora através do
tecido do secador. Este fluxo de ar, por sua vez, forca a
folha de papel para fora da superficie do tecido do
secador, um fendmenoc conhecido como a "gota fora". A "gota
fora" pode reduzir a qualidade do produto de papel que
estd sendo manufaturado, causando rachaduras da borda. A
"gota fora" pode também reduzir a eficiéncia da midquina se
ele conduzir as rupturas de folha.

Muitas fébricas de papel dirigiram este problema
fazendo sulcos nos cilindros ou nos rolos do secador da
maguina ou adicionando uma fonte de vacuo a esses rolos de
secador, Ambos estes expedientes permitem ¢ ar preso de
outra maneira na cunha da compressdo a ser removida sem
passar através do tecido do secador, embora ambos sejam
caros.

Nesta conex83o, os fabricantes de tecido empregaram
também a aplicagdo dos revestimentos aos tecidos para dar
a funcionalidade adicional ao tecido, tal como da "métodos
de restri¢do de folha". A importdncia de aplicar

revestimentos aos tecidos como um método para adicionar
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esta funcionalidade a, por exemplo, tecidos do secador,
citado por Luciano-Fagerholm (Patente americana No.
5.829.488 (Albany), intitulada, "Dryer Fabric With
Hydrophilic Paper Contacting Surface"}.

Luciano e Fagerholm demonstraram o wuso de um
tratamento hidrofilico de superficie dos tecidos para dar
propriedades de prender folha ao manter perto da
permeabilidade original. Entretanto, este método de tratar
a superficie do tecido, enguanto que bem sucedido na
restricdo de folha, hidrofilidade e durabilidade melhorada
do revestimento s3o desejadas. A patente WO 97/14846
reconhece também a importincia de métodos da restrigdo da
folha, e refere-se a usar materials de revestimento de
silicone para cobrir e impregnar completamente um tecido,
tornando-o substancialmente impermedvel. Entretanto, esta
reducdo significativa na permeabilidade é inaceitével para
aplicacBes de tecido do secador. A restrigdo da folha &
discutida também na patente americana n° 5.397.438, que se
refere a aplicar adesivos em &reas laterais de tecidos
para impedir o encolhimento de papel.

A outra técnica anterior relacionada inclui a patente
americana n° 5.731.059, que relata a utilizagdo dc vedador
de silicone somente na borda do tecido para a alta
temperatura e protegdo contra desfiamento e a patente
americana n° 5.787.602 que se refere & aplicagdo de
reginas &s juntas do tecido. Todas as patentes acima
referenciadas sdo incorporadag aqul como referéncia.

A presente invengdo € uma outra abordagem para uma
solugdo deste problema na forma de um tecido secador que

tem os respiradouros da parte traseira, que permitem que o
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ar retido em uma cunha de compressdo escape sem ter gue
passar através do tecido secador. A presente invencdo
inclui também um método para manufaturar o tecido secador.

Sumdric da Invengdo:

Deste modo, a presente invengdo refere-ge
principalmente a um tecido secador, embora ela possa
encontrar aplicagdc em quaisquer dos tecidos utilizados
nas segdes de formagdo, prensagem e secagem de uma maguina
de fabricar papel, e nos tecidos industriais utilizados na
fabricagdo de tecido de material ndo tecide. Como tal, o
tecido industrial ou de fabricante de papel compreende um
substrato de base que toma a forma de uma malha sem fim
que tem um lado traseiro e um lado de contato com papel.
Uma pluralidade de depdsitos discretos e descontinucs de
material de resina polimérica é disposta em localizacdes
pré-selecionadas no lado traseiro. Estes depdsitos tém uma
altura relativa ac lado traseiro de, pelo menos, 0,5 mm de
modo que eles podem separar o lado traseiro da superficie
de um cilindro secador ou rolo rotativo, por aquela
quantidade quando passandc em torno, Os depdésitos permitem
que o ar retido entre o lado traseiro e a superficie do
cilindro secador escape em ambas os sentidos longitudinais
e transversals, ao invés de ser através do tecido, para
aliviar o problema da “gota fora”.

As posigbes pré-selecionadas para os depésitcs
discretos e descontinuos do material polimérico de resina,
podem ser juntas formadas onde os fios em um sentido da
passagem do tecido sobre os fios no outro sentido.
Alternativamente, as posigles pré-selecionadas podem ser

"vales' entre as juntas, uma alternativa que leva a
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vantagem de ligar dois fios que se interceptam em seu
ponto de cruzamento. Alternativamente ainda, as posigdes
pré-selecionadas podem ser duas ou mais  juntas
consecutivas alinhadas no sentido da maquina ou
transversal da miquina e no vale ou nos vales entre elas.
Quando as posicdes pré-selecionadas sdc alinhadas no
sentido da mdquina, esta alternativa leva a vantagem que
permite a canalizacdo melhorada do ar. Preferivelmente, os
depdsitos residem somente nas juntas ou nas superficies da
parte traseira dos fios, onde ndo afetariam a
permeabilidade do tecido. Ainda mais, como os depbsitos
formam um tipo de revestimento descontinuo na parte
trageira, ndo tém nenhum efeito em suas propriedades de
dobramento ou na localizacdo de seu eixo neutro de
dobramento., Finalmente, melhorando a capacidade da parte
traseira do tecido em controlar o ar desta maneira, melhor
do que com o uso de padrdes elaborados e complicados de
tecido para prover a parte traseira do tecido com canails
de ar, a estrutura dc material de base do tecido utilizado
para o gubstrato de base pode ser dotada de outras
caracteristicas, tais como a abertura, que lhe daria uma
permeabilidade mais elevada para melhorar a taxa de
secagem e poder ser mais simples e menos dispendiocso para
fabricar e costurar.

A presente invencdc refere-se também um método para
fabricar um tecido industrial ou de fabricante de papel,
tal como um tecido secador. O método compreende uma
primeira etapa de prover um substrato de base para o
tecido,

0 material polimérico de resina €& depositado em
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localizagles pré-selecionadas no substrato de base em
gotas que tém um didmetro médio de 10 [mu] (10 micra) ou
mais a construir depbsitos discretos e descontinuos de
material polimérico de regina para uma altura de pelo
menos, 0,5 milimetro relativo & superficie do substrato de
base. Pelo menos um dispositivo ‘“plezo-jato” pode ser
usado depositar o material polimérico de resina no
substrato de base, embora outros meios para depositar
goticulas desse tamanho possam ser conhecidos daqueles
versados na técnica ou possam ser desenvolvidos no futuro.
0 material polimérico de resina entdo & ajustado ou fixado
por meios apropriados.

As localizacBes pré-selecionadas podem, como indicado
acima, ser juntas formadas na superficie do tecido com o
entrelacamento de seus fios.

Subsequentemente, os depdsitos do material polimérico
de resina podem opcionalmente ser desbastados para dotéa-
los de uma altura uniforme sobre a superficie plana do
substrato de base.

A presente invengdo serd descrita agora em um detalhe
mais completo, com a referéncia freqliente sendo feita as
figuras identificadas abaixo.

Descrigdo Breve dog Degenhos:

-

A figura 1 é uma vista esquemidtica de um aparelho
usado fabricar tecidos industriais ou de fabricantes de
papel de acordo com o método da presente invengdo.

A figura 2 é uma vista em sec¢do transversal, tomada
em um sentido longitudinal de um tecido secador da
presente invengdo.

A figura 3 & uma vista em sec¢do transversal do tecido
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gsecador, tomada transversalmente no sentido como indicade
na figura 2.

A figura 4 & uma vista em perspectiva da parte
traseira do tecido secador.

A figura 5 é uma vista em segdo transversal, tomada
em um sentido longitudinal, de uma concretizacgdo
alternativa do tecido secador.

A figura 6 é uma vista em secdc transgversal, tomada
também em uma diregdo longitudinal, de ainda em uma outra
concretizacdo do tecido secador.

A figura 7 €& uma vista em perspectiva de uma
variedade de formas representativas do material
depositado.

Descrigdo Detalhada dag Concretizacles Preferidas:

0 método para fabricar o tecido de fabricante de
papel ou tecido industrial da presente invengdo, comega
com a provisdo de um substrato de base, Tipicamente, o
substrato de base & um tecido que é tecido com fios de
mono-filamento. Mais amplamente, entretanto, o substrate
de base pode ser um tecido de material ndo tecido ou
entrelagado que compreende fios de algumas das variedades
usadas na produgdo de pano da méquina de fabricar papel ou
os tecidos industriais wusados para fabricar artigos e
tecidos ndo tecidos, tals como os fios monofilamento, um
mono-filamento dobrado, multifilamento e fios
multifilamentogs dobrados de. Estes fiog podem ger obtidos
pela extrusdo de alguns dos materiais poliméricos de
resina usadosg para esta finalidade por aqueles versadeos na
técnica. Deste modo, as resinas das familias da poliamida,

do poliéster, do poliuretano, da poliaramida, da
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poliolefina e de outras resinas podem ser utilirzadas.

Alternativamente, o substrato de base pode ser
composto de tecidos engranzados, tals como agueles
mostrados na patente americana de n° 4.427.734, comumente
atribuida a Johnson, instrugbes das quais sdo aqui
incorporadas como referéncia. O substrato de base pode ser
ainda uma correia em espiral de ligagcdo da variedade
mostrada em varias patentes americanas, tais como a de n°
4.567.077 de (Gauthier, instrugdes da qual sdo aqui
incorporadas também como referéncia.

Além disso, o substrato de base pode ser produzido em
egspiral enrolande-se uma tira de material tecido, ndoc
tecido, entrelagado ou engranzado de acordo com og métodos
mostrados na patente americana de n° 5.360.656, comumente
atribuida a Rexfelt et a al., instrugfes da qual sdo aqui
incorporadas como referéncia. O substratc de base pode
deste modo, compreender uma tira enrolada em espiral, onde
cada volta de espiral é unida & seguinte por uma costura
continua tornado o substrato de base sem fim em um sentido
longitudinal.

O que fol acima explanado ndo deve ser considerado
como as Unicas formas possiveis para o substrato de base.
Algumas das variedades do substrato de base utilizadas por
aqueles versados na técnica de panoc de maguina de fabricar
papel e técnicas relacionadas podem alternativamente ser
usadas.

Uma vez gue o substrato de base tenha gido produzido,
uma ou mais camadas de retalho de matéria prima de fibra
podem opcionalmente ser unidos a um ou a ambos oOs seus

dois lados pelos métodos bem conhecidos daqueles versados
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na técnica. O método talvez mais conhecido e o mais
utilizado geralmente é aquele de agulhagem, onde as fibras
de matéria prima individuais sdo dirigidas no substrato de
base por uma pluralidade de agulhas farpadas de movimento
alternativo., Alternativamente, as fibras de matérias
primas individuals podem ser unidas ao substrato de hase
por hidro-entrelagamento, onde os jatos finos de &gua de
alta pressdo executam a mesma fungdo gque as agulhas
farpadas de movimento alternativo, acima mencionado.
Reconhecer-se-4 que, uma vez gue a matéria prima fol unida
ao substrato de base por estes ou outros métodos
conhecidos por aqueles versados na técnica, uma teria uma
estrutura idéntica aquela de um tecido de prensa da
variedade usada geralmente desaguar uma correia de papel
molhado na segdo da prensagem de uma maquina de fabricar
papel.

Uma vez que o substrato de base, com ou sem a adicdo
das fibras de matéria prima em um ou ambos seus dois
lados, foi provido, ele é montado no aparelho 10 mostrado
esquematicamente na figura 1, de mode que o material
polimérico de resina pudesse ser depositado em sua parte
traseira de acordoc com a presente invengao. Deve-se
compreender que o substrato de base pode ser sem fim ou
costurdvel na forma sem fim durante a instalagdo na figura
1, o substrato de base 12 deve ser compreendido como uma
parcela relativamente curta do comprimento inteiro do
substrato de base 12. Onde o substrato de base 12 & sem
fim, seria montado o mais praticamente aproximadamente em
torno de um par de rolos, ndo ilustrada na figura, mas

familiar aqueles versados na técnica de maquinas de papel.
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Em tal situagdo, o aparelho 10 seria disposto em uma das
duas linhas o mais convenientemente, a linha superior, do
substrato de base 12 entre os dois rolos. Sendo sem fim ou
ndo, entretanto, o substrato de base 12 é coleocado de
preferéncia sob um grau apropriado de tensdc durante o
processo. Além dissgo, para impedir ceder, o substrato de
base 12 pode ser suportado a partir de baixo por um
elementc horizontal de sustentagdo enguanto se move
através do aparelhc 10. Deve-se finalmente observar que,
onde o substrato de base 12 & sem fim, pode ser necessario
inverté-lo, isto é, para girar de dentro para fora,
seguindo a aplicagdo do material polimérico de resina, de
acordc com a presente invengdo para se assegurar e gue o
material polimérico de resina resida na parte traseira do
substrato de base 12.

Além disso, para algumas aplicacdes, pode ser
necessario aplicar o padrdo de resina no lado de contato
da folha. Também, imagina-se que a aplicagdo de resina
para o controle do ar deva ser aplicada a ambos os lados
do tecido, sejam os mesmos ou padrles diferentes.

Referindo-se agora mais especificamente a figura 1,
onde o substrato de base 12 é indicado como se movendo em
um sentido ascendente através do aparelho 10 como o método
da presente invengdo estd sendo realizado, o aparelho 10
compreende uma seqiéncia de diversas estagbes através de
que o substrato de Dbase 12 pode passar de forma
incremental & medida que um tecido estd sendo fabricado
14.

As estagles sdo identificadas como segue:

1. estacdo opcional 14 de deposigdc de polimero;
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2. estagdo 24 de deposigdo de polimero de formagéo
precisa de imagem;

3. estagdo de ajuste opcional 36; e

4, estagdo de raspagem opcional 44.

Na primeira estagdo, a estagdo opcional 14 de
deposicdo do polimero, um arranjo 16 de ‘“piezo-jatos™
montade em trilhos transversais 18,20, e que §&
transladavel nos mesmos, em um sentido transversal aguele
do movimento do substrato de base 12 através do aparelho
10, assim como entre os mesmos, em um sentido paralelo
dquele do movimento do substrato de base 12, podem ser
usadas para depositar um material polimérico de resina ou
dentro do substrato de base 12 guando o substrato de base
12 estiver em repouso. A estagdo opcional 14 de deposigdo
do polimero pode =eer usada para depositar mais
uniformemente o material polimérico de resina sobre o
substrato de base do que poderia ser realizado usando
téenicas convencionais, tais como a pulverizagdo, se
desejado.

0 arranjo 16 de ‘“piezo-jato” compreende pelo menos
um, mais preferivelmente uma pluralidade de “piezo-jatos”,
individuais controlados por computador, cada um funciona
como uma bomba, cujo componente ativo €& um elemento
piezelétrico. Como uma matéria pratica um arranjo de até
256 jatos ou mais de piezo pode ser utilizado se a
tecnologia permitir. O componente ativo & um cristal ou
cerdmica que é deformado fisicamente por um sinal elétrico
aplicado. Esta deformagio permite ao cristal ou cerémica
funcionar como uma bomba, que ejeta fisicamente uma gota

de um material liquido cada vez um sinal elétrico
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-

apropriado é recebido. Como tal, este método de usar
“piezo-jatos’ para suprir repetidamente as gotas de um
material desejado para construir a quantidade desejada de
material na forma desejada, em resposta aos sinais
elétricos controlados por computador é referido geralmente
como a um método "gotejamento sob demanda’.

0 grau de precisdo do jato em depositar o material
dependerd das dimensdes e da forma da estrutura que esta
sendo formada. O tipo de jato usado e a viscosidade do
material que estd sendo aplicado também impactardc a
precisdo do jato selecionado.

Referindo-se novamente & figura 1, o arranjo 16 de
piezo-jato partirdo de uma borda do substrato de base 12,
ou, preferivelmente, de uma linha da referéncia que se
estende longitudinalmente no mesmo, translada
longitudinalmente e transversalmente através do substrato
de base 12, quando o substrato de base 12 estiver em
repouso, depdsitos o material polimérico de resina na
forma de goticulas extremamente peguenas gque tém um
didmetro nominal de 10 [mu] (10 micra) ou de mais tais
como 50 [mu] (50 micra) ou 100 [mu] (100 micra), no
substrato de base 12. A translacdo do arranjo 16 de piezo-
jato longitudinalmente e transversalmente em relagdo ao
substrato de base 12, e a deposigdo das goticulas do
material polimérico de resina de cada piezo-jato no
arranjo 16, sdo controlados pelo computador em uma maneira
controlada para aplicar wuma quantidade desejada do
material polimérico de resina em uma geometria controlada
em trés planos de comprimento, largura e profundidade ou

altura (dimensdes ou sentidos x, y, z) e em por a &rea de
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unidade da estrutura de base 12, se desejados. Além disso,
0 depésito do material ndo necessita sSomente ser
transversal ao movimento do substratc de base, mas pode
ser em paralelo a tal movimento, em espiral a tal
movimento ou em qualquer outra maneira apropriada para a
finalidade.

Na presente invengdo, em gue um arranjo de plezo-
jatos € usado para depositar um material polimérico de
resina na superficie do substrato de base 12, a escolha do
material polimérico de resina € limitada pela exigéncia de
que sua viscosidade seja 100 cps (100 centipoise) ou menos
na época da entrega, que &, quande o material polimérico
de resina ja estd no bocal de um piezo-jato pronto para a
deposicdo, assim que os pilezo-jatos individuals podem
suprir o material polimérico de resina em uma velocidade
constante do suprimento de gota. Nesta consideragado, a
viscosidade do material poliméricc de resina no ponto de
suprimento, conjuntamente com o tamanho do jato &
importante para definir o tamanho e forma das gotas due
constituem o substrato de base 12 e a tempo onde a
definigdo padrdo conseguiu finalmente. Uma outra exigéncia
que limita a escolha do material polimérico de resina é
que deve parcialmente se ajustar durante sua queda, como
uma goticula, de um piezo-jato ao substrato de base 12, ou
apds ela atingir o substrato de basel2, para impedir que o
material poliméricoe de resina flua e para manter o
controle sobre o material polimérico de resina para se
assegurar de que permanega na forma de uma goticula no
substrato de base 12. Os materiais poliméricos apropriados

de resina que satisfazem a estes critérios e que sao
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preferivelmente resistentes 3 abragdo sao:

1. Derretidos a quentes e derretidos a quente com
umidade curada;

7. Sistemas reativos de duas partes bageadcs em
uretanocs e em colas epdxi;

3. Composigdes de foto polimeros de mondmeros
acrilados e oligbmeros acrilados reativos derivados de
uretanos, dos poliésteres, poliésteres, e silicones; e

4. latexes e dispersBes baseadas em aguosos €
formulacdes de particula preenchida incluindo acrilicos e
poliuretanos.

Deve-gse compreender gue O material polimérico de
resina necessita ser fixado em ou dentro do substrato de
base 12 seguindo sua deposigdo no mesmo. 0Os meios pelos
quais o material polimérico de resina & ajustado ou fixo
dependem de suas proprias exigéneias fisicas e/ou
quimicas. Os fotopolimeros s&o curados com luz, enguanto
que materiais fundidos a quente sdo ajustados o
resfriamento. Og latexes e as dispersdes baseadas em
aquosos sdo secados e depois curados com calor, & 0S8
gigtemas reativos sdo curados pelo calor. Deste modo, 08
materiais poliméricos de resina podem ser ajustados por
cura, resfriamento, secagem ou qualquer combinagao destes.

A fixac8o apropriada do material polimérico de resina
& necessidria para controlar suas penetragdo no e
distribuicdo dentro do substrato de base 12, isto €, para
controlar e confinar o material dentro do volume desejado
do substrato de base 12. Tal controle é importante abaixo
do plano de superficie do substrato de base 12 para

impedir de torcer e espalhar. Tal controle pode ser
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exercitado, por exemplo, mantendo o substrato de base 12
em uma temperatura que fard com que o material polimérico
de resina sge ajuste rapidamente ac contato. O controle
pode também ser exercitado usando tais materiais que tém
tempos de cura ou de reagdo bem conhecidos ou bem
definidos nos substratos de base que tém um grau de
abertura tal que o material polimérico de resina se
ajustara antes que tenha o tempo para espalhar além do
volume desejado do substrato de base 12.

Um ou mals passes sobre o substrato de base 12 podem
ser feitos pelo arranjolée de piezo-jato para depositar a
quantidade desejada de material e para criar a forma
desejada. Nesta consideragdo, o©s depdsitos podem tomar
qualquer nGmero de formas como ilustrado geralmente na
figura 7. A forma pode ser guadrada, cOnica redonda,
retangular, oval, trapezoidal, etc., com uma base mais
espessa que se afunila para c¢ima. Dependendo do projeto
egscolhido, a quantidade de material depositada pode ser em
camadas diminuindo de um modo decrescente & medida que o
jato passa repetidamente sobre a area de depdsito.

Quandc uma quantidade desejada de material pclimérico
de resina foi aplicada por unidade de &area em uma faixa
entre os trilhos transversais 18,20 através do substrato
de Dbase 12, o substrato de base 12 ¢é avangado
longitudinalmente uma quantidade igual & largura da faixa,
e 0 procedimento descrito acima é repetido para aplicar o
material polimérico de regsina em uma faixa nova junto
aquele terminado anteriormente. Nesta maneira repetitiva,
o substrato de base inteiro 12 pode ser provido com uma

quantidade desejada qualquer de material polimérico de
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resina por unidade de area.

Alternativamente, o arranjo 16 de piezo-jato,
partindo novamente de uma borda do subgstrato de base 12,
ou, preferivelmente, de uma linha da referéncia que se
estende longitudinalmente no mesmo, € mantido em uma
posicdo fixa em relagdo aocs trilhos transversais 18,20,
enquanto o subgtrato de base 12 se move abaixo dela, para
aplicar uma quantidade qualquer desejada do material
polimérico de resina por unidade de 4&rea em uma tira
longitudinal em torno do substrato de base 12. Na
conclusdo da tira longitudinal, o arranjo 16 de piezo-jato
é movidec transversalmente nos trilhos transversais 18,20
uma quantidade igqual & largura da tira longitudinal, e o
procedimento descrito acima é repetido para aplicar o
material polimérico de resina em uma tira longitudinal
nova adjacente 4aquele terminado anteriormente. Nesta
maneira repetitiva, o substratc de base inteiro 12 pode
ser suprido com a quantidade desejada de material
polimérico de resina por unidade de 4rea, se desejado.

Observe que o padrdc pode ser aleatdrio, um padrio
aleatério repetindo em um substrato de base ou tais
padrdes sdo repetiveis de correia para correia para o
contrele de qualidade,

Em uma extremidade dos trilhos transversais 18,20,
uma estagdo 22 de verificacdo de jato € provida para
testar o fluxo de material polimérico de resina de cada
piezo-jato no arranjo 16 do piezo-jato. La, os piezo-jatos
podem ser removidos e limpos para restaurar
automaticamente a operagdo de qualquer unidade de do

piezo-jato que apresentar defeito.
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Na segunda estacdo, a estagdo 24 de deposi¢do do
polimerc de formagdo de imagem / precisa, a QGnica estagdo
ndo opcional na presente invenc¢do, os trilhos transversais
26,28, suportam uma céimera 30 digital de imagem, que &
transladavel através da largura do substrato de base 12, e
um arranjo 32 de pilezo-jato, que é transladavel ambos
através da largura do substrato de base 12 e longitudinal
a isso entre os trilhos transversais 26,28, quando o
substrato de base 12 estiver em repousc.

A cdmera 30 digital de imagem vé a superficie do
substrato de base 12 para posicionar as juntas formadas
onde os fios em um sentido do substrate de base 12
entrelacam sobre agueles no outro sentido. No processo de
entrelagar estes pontos cruzados, enquanto situados muito
proximos dos intervalos predeterminados ou regulares,
dependendo do padrdo do entrelagamento, entretanto,
variam, Deste modo, meramente tentar depositar o material
polimérico de resina em intervalos discretos nao
assegurard que todos, ou o nimero desejado pontos cruzados
receberdo o depdsito. Assim, uma comparagdc entre a
superficie real e sua aparéncia desejada é feita por um
processador identificador répido de padrao (FPR) que
funciona em conjunto com a cémera 30 de imagem digital em
tempo real. O processador de FPR sinaliza ao arranjo 32 de
piezo-jato para depositar o material polimérico de resina
nas localizagdes que requerem combinar a aparéncia
desejada. Na presente invengdo, o material polimérico de
resina é depositado nas juntas na parte traseira do tecido
para efetuar a deposicdo discreta, descontinua de material

polimérico de resina. Alternativamente, ele é depositado
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em vales entre as juntas, ou em duas ou mals juntas
consecutivas alinhadas no sentido da maguina, ou
transversal & miquina e nos vales no entre meio.
Essencialmente, og depbdsitos sdo supridos para separar a
parte traseira do tecido de um cilindrc do secador ou de
um rolo rotativo de modo que o ar, carregadc pela parte
traseira do tecido em uma cunha de compressdc, possa se
egcapar em ambos sentidos longitudinal e transversalmente
ao longo da superficie da parte traseira em vez de ser
forcado através do tecido, de onde causaria a "gota fora'.
Idealmente, os depbsgitos sdo efetuados gradualmente com o
deposic¢do das goticulas do material polimérico de resina
dos piezo-jatos em passagens miltiplas pelo arranjo 32 do
plezo-jato para obter uma altura acima da junta em uma
faixa nominal de 0.5 milimetro a 1.0 milimetro, de maneira
a separar a parte traseira do tecido de um cilindro
secador ou de um rolo rotative por essa quantidade. As
passagens miltiplas pelo arranjo 32 do piezo-jatc permitem
que as formas dos depdsitos sejam controladas com cuidado
de medo a ndo afetar a permeabilidade do tecido do
secador. Isto quer dizer que depositando as goticulas em
um padrdo repetitivo, que € fazer um gotejamento em
camadas na parte superior do seguinte, a altura ou o
sentido z do material pclimérico de resina no substrato de
base 12 & controlada e pode ser uniforme, wvariado ou
ajustado de outra maneira conforme for desejado. Além
disso, alguns dos piezo-jatos individuais no arranjo o
piezo-jato podem ser usados para depositar um material
polimérico de resina, enquanto outro pode ser usado para

depositar um material polimérico diferente da resina, para
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produzir uma superficie que tenha micro regides de mais de
um tipo de material polimérico de resina. Tal exatiddoc em
depositar pode evitar a etapa de raspar ou de desbastar,
para obter uma superficie monoplanar através do material
polimérico de resina depositado. Naturalmente, uma etapa
de raspar ou desbastar pode tambénm ser executada, se assim
for desejada.

Como na estacdo opcional 14 de deposigdo do polimero,
uma estacdo 34 da verificagdo do piezo-jatc é fornecida em
uma extremidade dos trilhos transversals 26.28 para testar
o fluxo de material de cada piezo-jato. L4, cada piezo-
jato no arranjo 32 do piezo-jato pode ser removido e
limpado para restaurar automaticamente a operagdo a toda a
unidade de piezo-jato que estiver com mau funcionamentc.

Na terceira estagdo, a estacdo de ajuste opcional 36,
os trilhos transversais 38,40 suportam um dispositivo de
ajuste 42, que pode ser necessiario para ajustar o material
polimérico de resina que esti sendo usado., O dispositivo
de ajuste 42 pode ser uma fonte de calor, para o exemplo,
um infravermelho, ar quente, microonda ou fonte de laser;
ar frio; ou uma fonte de ultravioleta ou da visivel-luz, a
escolha que estd sendo governada pelas exigéncias do
material polimérico de resina que estd sendo usado.

Finalmente, a quarta e Gltima estagcio é a estagdo de
raspagem opcional 44, onde um abrasivo apropriado € usado
fornecer todo o material de polimero de resina acima do
plano de superficie do substrato de base 12 com uma
espessura uniforme. A estacdo de raspagem opcional 44 pode
compreender um rolo que tém uma superficie abrasiva, € um

outro rolo ou suportando a superficie no outro lado do
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substrato de base 12 para assegurar gue a raspagem resulte
em uma espessura uniforme.

Como um exemplo, a referéncia € feita agora a figura
2, que € uma vista em gegao transversal, tomada em um
sentido longitudinal, de um tecido 50 do secador que tem ©
material polimérico de resina depositado nas juntas em sua
superficie na parte traseira para formar os depbsitos
discretos e descontinuos 60 de acordo com a presente
invencdo. O tecido 50 sgecador & material tecido de fios
longitudinais 52 e fios transversais 54 em um
entrelacamento duplex, embora se deva compreender Jue ©
entrelacamento especifico mostrado é um exemplo ao gual a
presente invengdo ndo estd limitada.

A figura 3 é uma vista em secdo transversal tomada
transversalmente no sentido como indicado na figura 2.
Como mostrado nas figuras 2 e 3, os fios longitudinais 52
e fios transversais 54 sdo ambos de secdo transversal
retangular, mas isto deve ser bem compreendido para ser um
exemplo ao qual a presente invencdo ndo estd limitada.

A parte traseira 56 do tecido 50 do secador é o lado
de baixo do mesmo nas vistas mostradas nas figuras 2 e 3.
De acordo com a pregente invengdo, as juntag 58 formadas
onde os fios longitudinais 52 que entrelacam sob os fios
transversais 54 inferiores, té&m os depdsitos discretos e
descontinuos 60 do material polimérico de resina efetuados
pela deposi¢do de goticulas minGsculas do mesmo pela
estacdo 24 de deposigdo de polimero de formagdo precisa de
imagem. Os depdsitos 60, como podem ser prontamente
visualizado, separam as juntas 58 de toda a superficie,

tal como aquele de um cilindro secador, e levantam O
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tecido inteiro 50 do secador em relagdo a tal superficie.
Conforme indicado pelas vistas apresentadas nas figuras 2
e 3, os depbsitos 60 permitem o ar fluir em ambos ©0S
sentidos longitudinal e transversal entre a parte traseira
56 do tecido 50 do secador e de um cilindro secador, para
permitir o ar conduzido em uma cunha da compressdo pelo
recido mével 50 do secador para ventilar outros pela
pagsagem externa através do tecido 50 do secador. O0s
depdsitos 60, como indicado acima, tém alturas em relagédo
4s juntas 58, em que s&o dispostas em uma faixa nominal de
0.5 milimetro a 1.0 milimetro.

A figura 4 é uma vista em perspectiva da parte
traseira 56 do tecido 50 do secador que mostra 08
depdsitos 60 nas juntas 58 formadas pelos fios
longitudinais 52. As juntas 58 & oS depdsitos 60 formam a
linhas da sarja na parte traseira 56, embora aqueles
versados na técnica Ird compreender due tal alinhamento
resulta do padrdo particular do entrelacamento mostrado
nag figuras 2 a 4 e ndo é uma caracteristica necessaria de
todos os tecidos do secador da presente invengdo. Em
resumo, os depdésitos 60 poderiam ser aplicados & parte
traseira de todo o tecido 50 do secador, incluindo aqueles
do tipo da ligagdo em espiral, tais como aguele mostrado
na patente americana n° 4.567.077 atribuida a Gauthier,
cujas instrugdes foram aqui incorporadas por referéncia,
como uma etapa final no processo de fabricagdo.

Em sua vantagem, os depdsitos 60, que, em um sentido,
formam um revestimento descontinuo na parte traseira 56 do
tecido 50 do secador, néo tém nenhum efeito nas

propriedades de dobra do tecido 50 do secador, conforme,



10

15

20

25

30

24/29

ficando de forma descontinua na superficie, eles n&o
afetam nem a rigidez do tecidc 50 do secador, nem &
localizagdo de seu eixo neutro da dobra.

Em uma concretizagdo alternativa da  presente
invencdo, a estacdo opcional 14 de deposigdo do pelimero,
a estacdo 24 de imagem / reparo, e a estagdc de ajuste
opcional 36 podem ser adaptadas para produzir um tecido do
substrato de base 12 de acordo com uma técnica de espiral,
melhor que posicionando no sentido da transversal &
maquina conforme foi descrita acima. Em uma técnica de
espiral, a estagdo opcional 14 da deposigdo do polimero, a
estacdo 24 da deposigdio do polimero de imagem com
precisdo, e a partida da estagdo de ajuste opcional 36 em
uma borda do substrato de base 12, por exemplo, a borda
esquerda na figura 1, e sdo movidog gradualmente através
do substrato de base 12, & medida que o substrato de base
12 se desloca no sentido indicado na figura 1. As
velocidades com que as estagdes 14,24,36 e o substrato de
base 12 sdo movidos sdo ajustadas de modo que o material
polimérico de resina desejada no tecido acabado, seja
espiralado no substrato de base 12, em uma maneira
continua, conforme desejado. Nesta alternativa, o material
polimérico de resina depositado pela estagdo opcional 14
de deposicdo do polimero e pela estagdo 24 de deposigdo do
polimero de imagem precisa pode parcialmente ser ajustado
ou reparado enguanto cada espiral passa embaixo do
dispositivo de ajuste opcional 42, e completamente
ajustado quando ¢ substrato de base inteiro 12 tenha sido
processado através do aparelho 10.

Alternativamente, a estacdo opcional 14 de deposigdo
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do polimero, a estacdo 24 de deposigdo do polimero de
formagdo precisa de imagem e a estagdo de ajuste opcicnal
36 podem todas ser mantidas nas posicdes fixas alinhadas
uma com a outra, quando o substrato de base 12 se mover
embaixo delas, de modo que o material polimérico de resina
desejado para o tecido acabada possa ser aplicado a uma
tira longitudinal em torno do substrato de base 12. Ao
concluir a tira longitudinal, a estagdo opcional 14 de
deposigdo do polimerc, a estagdc 24 de deposigdo do
pelimerc de formagdo precisa de imagem e a estagdo de
ajuste opcicnal 36 sdo movidas transversalmente em uma
quantidade igual & largura da tira longitudinal, e o
procedimento & repetido para uma nova tira longitudinal
adjacente aquele terminado anteriormente., Nesta maneira
repetitiva a estrutura baixa inteira 12 pode ser tratada
completamente conforme for desejado.

Deve-se observar que ©os materiais nao necessitam ser
uma correia de largura total, mas pode ser uma tira do
material tal como aquele divulgado na patente americana n°
5.360.656 atribuida a Rexfelt, a divulgagdo que ¢é
incorporada aqui como referéncia, e subseguentemente
formada em uma correia de largura total. A tira pode ser
desenrolada e re-enrolada em um conjunto de rolos apds o
processamento total, Estes rolos de materiais em correias
podem ser armazenados e podem entdo ser usados para formar
uma estrutura sem fim de largura total, wusando, por
exemplo, as instrugles da patente imediatamente acima
mencionada.

A figura 5 é uma vista em segdo transversal, tomada

em um sentido longitudinal, de um tecide 70 do secador,
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que tem ¢ material polimérico de resina depositado nos
assim chamados vales em sua superficie traseira, para
formar depdsitos discretos e descontinuos do mesme de
acordo com a presente invengdo. O tecido 70 do secador &
tecido dos fios longitudinais 72 e fios transversalmente
74 em um entrelagamento liso, embora se deva compreender
gue a presente invengdo ndo estd limitada a tal
entrelagamento. A parte traseira 76 do tecido 70 do
secador € o lado de baixo do mesmo na vista mostrada na
figura 5. Na concretizagdo mostrada 14, os vales 78 entre
as juntas 80 formaram os fios longitudinais 72 que se
entrelagam transversalmente sob fios 74 tém os depbsitos
discretos e descontinuos 82 do material polimérico de
resina efetuado pela deposigdo de goticulas minGsculas do
mesmo. Os depdsitos 82 separados a parte traseira 76 do
tecide 70 de toda a superficie, tal como aguele de um
cilindro do secador ou de um rolo rotativo, e levantam o
tecido inteiro 70 do secador relativo a tal superficie. Os
depdsitos 82 também juntam os fios longitudinais 72 aos
fios transversais 74 nos pontos de cruzamento. Os
depbsitos 82, conforme indicado acima, tém alturas, em
relagdo 4ads Jjuntas 80, em uma faixa nominal de 0.5
milimetro a 1.0 milimetro.

A figura 6 é uma vista em segao transversal, tomada
em um sentido longitudinal, de um tecido 90 do secador que
tem o material polimérico de resina depositade em duas
juntas consecutivas alinhadas no sentido da mdguina e nos
vales entre sua superficie da parte traseira para 14
formar depbsitos discretos e descontinucs. O tecido %0 do

secador é tecida dos fios longitudinais 92 e fios
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transversais 94 em um entrelacamento plano, embora se deva
compreender que a presente invencdo ndo estd limitada a
tal entrelagamento. A parte traseira 96 do tecido 90 do
secador é o lado de baixo na vista mostrada na figura 6.
Na concretizagdc 14 mostrada, os depdsitos discretos e
descontinuos 98 sdo dispostos entre as juntas adjacentes
100 e cobrem o vale 102 14 entre o fio longitudinal 92,
juntas 100 que estdo sendo formadas onde os fios
longitudinais fios 92 se entrelagam sob os fics
transversais 94. Os depdsitos 98 s8o efetuados pela
deposicdo de goticulas minlsculas do material pclimérico
de resina, e separam a parte traseira 96 do tecido 90 de
toda a superficie, tal como aquele de um cilindre do
secador ou de um rolo rotativo, e aumentam o tecido
inteiro 90 do secador em relag¢do a tal superficie. Os
depdsitos 98 tém alturas, em relagdo &s juntas 100, em uma
faixa nominal de 0.5 milimetro a 1.0 milimetro. Enguanto a
figura € mostra os depdsitos 98 que sdo dispostos somente
de uma junta 100 para a seguinte, deve-se compreender que
poderiam ser dispostos em todo o comprimento desejado,
isto &, para qualquer nimero desejado de juntas 100.
Deve-se também compreender que, qualquer que seja a
forma (por exemplo, quadrada, retangular, cilindrica,
trapezoidal, etc., (ver a figura 7}), os depdsitos
discretos e descontinuos 60.82.98, eles ndo necessitam ser
aplicadas a cada junta, vale ou de outra maneira, cocnforme
pode ser o caso. Ao contrario, eles podem ser espagados
de um outro por qualquer nUmero de juntas ou de vales
intervenientes na mdgquina, ou no sentidc transversal a

maquina para definir os padrdes desejados na parte
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traseira do tecido.

Finalmente, como indicado acima, onde o substrato de
base 12 é sem fim, pode ser necessdrio inverté-lo, isto &,
gird-lo de dentro para fora, para colocar os depdsitos
discretos e descontinuos do material polimérico de resina
na parte traseira do mesmo, quande o aparelho 10 & usado
para depositar o material polimérico de resina na
disposic¢do superior do substrato de base 12. Onde o
substrato de base 12 ndo for sem fim, o lado gue estéo
sendo dados os depbsitos discretos e descontinuos serd
colocado finalmente no interior quando o substrato de base
12 é costurado na forma sem fim em uma segdo de secagem.
Em um ou outro casc, como acima dito, pode haver a
situacdo onde a resina é aplicada ac lado do contato da
folha além da parte traseira., Também, como uma
alternativa, pode-se considerar a deposigdo de um material
sacrifical em um padrdo desejado, para criar
esgencialmente um molde para © material da resina
depositado subseglentemente. Este material sacrifical pode
gser, por exemplo, cera ou uma substdncia solGvel em agua
que é depois removida deixando a resina fixada no padréo
desejado no tecido.

Também se pode desejar aplicar o material polimérico
diferente da resina no mesmo tecido em posigdes diferentes
por jatos diferentes no arranjo.

As modificacBes ao acima descrito seriam d&bvias
adgqueles versados na técnica, mas ndo trariam a invengdo
t3c modificada além do escopo das reivindicagbes apensas.
Em especial, enguanto os piezo-jatos sdo divulgados acima

como sendo usados para depositar o material polimérico de
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resina nas localiza¢des pré-selecionadas no substrato de
base, outros meios para depositar goticulas do mesmo
material na faixa desejada de tamanho, podem ser
conhecidos daqueles versados na técnica ou podem ser
desenveolvidos no futuro, e tais outros meios podem ser
usados na prética da presente invengdo. 0 uso de tais
meios ndo conduz a invencdo, se praticada de acordo, além

do escopo das reivindicagBes apensas.
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REIVINDICAGOES
1. Método de producdo de um tecido industrial (50)
ou tecido ©para fabricagdo de papel, o dito método
compreendendo a etapa de:
a) prover um substrato de base (l12) para o tecido;

0 dito método caracterizado pelo fato de compreender

ainda as etapas de:

b) depositar uma pluralidade de goticulas de material
de resina polimérica (60) sobre localizagdes discretas pré-
selecionadas no substrato de base de uma maneira controlada
para acumular elementos discretos e descontinuos do material
de resina polimérica possuindo uma altura de 0,5 mm em
relacdo a superficie das ditas localizagdes discretas pré-
selecionadas; e

c) ajustar, pelo menos parcialmente, o material de
resina polimérica (60).

2. Método, de acordo com a reivindicacéo 1,

caracterizado pelo fato das goticulas (60) possuirem um

didmetro nominal de 10 pm (10 micrdémetros) ou mais.
3. Método, de acordo com a reivindicacéo 1,

caracterizado pelo fato das etapas b) e c) serem realizadas

seqliencialmente sobre faixas sucessivas as quais se estendem
transversalmente através do substrato de base (12).
4. Método, de acordo com a reivindicacéo 1,

caracterizado pelo fato das etapas b) e c) serem realizadas

sequiencialmente sobre tiras sucessivas as quais se estendem
longitudinalmente em torno do substrato de base (12).
5. Método, de acordo com a reivindicacéo 1,

caracterizado pelo fato das etapas b) e c) serem realizadas

espiralmente em torno do substrato de base (12).
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6. Método, de acordo com a reivindicacéao 1,

caracterizado pelo fato de que o substrato de base (12) €

tecido e na etapa b), as localizag¢des discretas pré-
selecionadas no substrato de base (12) sd3o ndbés (58)
formados por fios na direcdo longitudinal (52) do substrato
de base (12) atravessando fios na diregdo transversal (54).
7. Método, de acordo com a reivindicacéo 1,

caracterizado pelo fato de que o substrato de base (12) é

tecido e na etapa b), as localizag¢des pré-selecionadas no
substrato de base (12) sdo ndés (58) formados por fios na
direcdo transversal (54) do substrato de Dbase (12)
atravessando fios na direc¢do longitudinal (52).

8. Método, de acordo com a reivindicacao 1,

caracterizado pelo fato de que o substrato de base (12) &

tecido e na etapa b), as localizacdes pré-selecionadas no
substrato de base (12) sd3o vales (102) entre ndés (100)
formados por fios na direc¢do longitudinal (92) do substrato
de base (12) atravessando fios na direcdo transversal (94).
9. Método, de acordo com a reivindicacéo 1,

caracterizado pelo fato de que o substrato de base (12) &

tecido e na etapa b), as localizag¢des pré-selecionadas no
substrato de base (12) sao vales (102) entre nds (100)
formados por fios na diregdo transversal (94) do substrato
de base (12) atravessando fios na direcgdo longitudinal (92).

10. Método, de acordo com a reivindicacéo 1,

caracterizado pelo fato de que o substrato de base (12) ¢é

tecido e na etapa b), as localizac¢des pré-selecionadas no
substrato de base (12) correm entre dois nds consecutivos
(100) formados por fios na direg¢do longitudinal (92) do

substrato de Dbase (12) atravessando fios na direcgédo
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transversal (94) e incluem o vale (102) entre os mesmos.
11. Método, de acordo com a reivindicacao 1,

caracterizado pelo fato de que o substrato de base (12) &

tecido e na etapa b), as localizagdes pré-selecionadas no
substrato de base (12) correm entre dois nés (100)
consecutivos formados por fios na direg¢do transversal (94) do
substrato de base (12) atravessando fios na direcédo
longitudinal (92) e incluem o vale (102) entre os mesmos.
12. Método, de acordo com a reivindicacao 1,

caracterizado pelo fato de que, na etapa b), o material de

resina polimérica (60) ¢é depositado mediante um arranjo de
piezo-jatos compreendendo pelo menos um piezo-jato
controlado por computador.

13. Método, de acordo com a reivindicacgéo 1,

caracterizado pelo fato da etapa b) compreender as etapas de:

i) verificar em tempo real a superficie do substrato de
base (12) para localizar as localizagbes discretas pré-
selecionadas e para causar a deposigdo sobre o mesmo do
material de resina polimérica (60) para acumular os elementos
discretos e descontinuos; e

ii) depositar o material de resina polimérica (60)
sobre as localizacdes pré-selecionadas requerendo material
de resina polimérica (60) para dar aos elementos a altura
desejada.

14. Método, de acordo <com a reivindicacéao 13,

caracterizado pelo fato da etapa de verificagdo ser realizada

por um processador de reconhecimento rédpido de padrao (FPR)
gue opera em conjunto com uma cédmera de formagdo de imagem
digital em tempo real.

15. Método, de acordo com a reivindicacdo 14,
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caracterizado pelo fato da etapa de deposicdo ser realizada

por um arranjo de piezo-jatos acoplado ao processador FPR.
16. Método, de acordo com a reivindicacéo 1,

caracterizado pelo fato do material de resina polimérica

(60) ser selecionado a partir do grupo que consiste em:

1. fundidos a quente e fundidos a quente com umidade
curada;
2. sistemas reativos de duas partes baseados em epdxis

e uretanos;

3. composicdes de fotopolimero consistindo em mondmeros
acrilados e oligdémeros acrilados reativos derivados a partir
de uretanos, poliésteres, poliéteres e silicones; e

4, latexes e dispersdes em base aquosa e formulagdes
preenchidas de particula incluindo acrilicos e poliuretanos.

17. Método, de acordo com a reivindicacédo 1,

caracterizado pelo fato de gue a etapa de ajuste é realizada

pela exposicdo do material de resina polimérica (60) a uma
fonte de calor.
18. Método, de acordo com a reivindicacéo 1,

caracterizado pelo fato de que a etapa de ajuste é realizada

pela exposicdo do material de resina polimérica (60) ao ar
frio.
19, Método, de acordo com a reivindicacédo 1,

caracterizado pelo fato de que a etapa de ajuste é realizada

pela exposicdo do material de resina polimérica (60) a
radiacdo actinica.
20. Método, de acordo com a reivindicacdo 12,

caracterizado pelo fato do arranjo de piezo-jatos compreender

uma pluralidade de piezo-jatos individuais controlados por

computador, e em gque alguns de tais piezo-jatos individuais
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controlados por computador depositam um material de resina
polimérica (60) enquanto outros piezo-jatos individuais
controlados por computador depositam um material de resina
polimérica (60) diferente.

21. Método, de acordo com a reivindicacédo 1,

caracterizado por compreender adicionalmente a etapa opcional

de abrasdo do material de resina polimérica (60) depositado
sobre o substrato de base (12) para prover o material de resina
polimérica (60) em cima da superficie plana do substrato de
base (12) com uma espessura uniforme.

22. Método, de acordo com a reivindicacéo 1,

caracterizado pelo fato de que um primeiro material de resina

polimérica (60) & depositado e um segundo material de resina
polimérica (60) é depositado o qual é diferente do primeiro
material de resina polimérica (60).

23. Tecido industrial (50) ou para fabricagdo de
papel (50), conforme produzido pelo método da reivindicagéo

1, caracterizado pelo fato de compreender:

um substrato de base (12) levando a forma de um elo
sem fim tendo um lado posterior (56) e um lado de contato
com papel; e

uma pluralidade de elementos discretos e descontinuos
de material de resina polimérica (60) formados por uma
pluralidade de goticulas em localizagdes discretas pré-
selecionadas no lado posterior (56), os elementos possuindo
uma altura de 0,5 mm em relacdo ao lado posterior (56).

24. Tecido industrial (50) ou para fabricacdo de

papel, de acordo com a reivindicagdo 23, caracterizado pelo

fato de que o substrato de base (12) é tecido a partir de

fios na direcdo longitudinal (52) e na direg¢do transversal
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(54) e em que as localizagdes pré-selecionadas sdo nos (58)
formados pelos fios no lado posterior (56).
25. Tecido industrial (50) ou para fabricagdo de

papel, de acordo com a reivindicagdo 23, caracterizado pelo

fato de que o substrato de base (12) é tecido a partir de
fios na direcdo longitudinal (92) e na diregdo transversal
(94) e em que as localizagdes pré-selecionadas sdo vales
(102) entre nés (100) formados pelos fios no lado posterior
(96) .

26. Tecido industrial (50) ou para fabricagdo de

papel, de acordo com a reivindicagdo 23, caracterizado pelo

fato de que o substrato de base (12) é tecido a partir de
fios na direcdo longitudinal (92) e na diregdo transversal
(94) e em que as localizagdes pré-selecionadas abrangem pelo
menos dois nés (100) consecutivos formados pelos fios no
lado posterior (96) e nos vales (102) entre os mesmos.

27. Tecido industrial (50) ou para fabricagdo de

papel, de acordo com a reivindicagdo 23, caracterizado pelo

fato de que o tecido é um tecido secador.
28. Tecido industrial (50) ou para fabricagdo de

papel, de acordo com a reivindicagdo 23, caracterizado pelo

fato de que o substrato de base (12) é uma tira de elo em

espiral.
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METODO DE PRODUCAO DE UM TECIDO INDUSTRIAL OU TECIDO PARA
EABRICAQAO DE PAPEL, E TECIDO INDUSTRIAL OU PARA EABRICAQAO DE
PAPEL USADO NA SECAO SECADORA DE UMA MAQUINA DE FABRICAR PAPEL

Um método de produgdo e um tecido industrial (50) ou
tecido para fabricacgdo de papel, tal como um tecido secador
para a secdo de secagem de um papel, maquina, inclui a
aplicacdo de um material de resina polimérica (60) sobre
localizacdes pré-selecionadas no lado posterior (56) de um
substrato de base (12) usando um arranjo de pilezo-jatos que
deposita o material de resina polimérica (60) em goticulas
possuindo um dié&metro médio de 10 pm (10 micrdmetros) ou
mais para acumular elementos discretos e descontinuos do
material de resina polimérica (60), tendo uma altura de
cerca de 0,5 mm nas localizag¢des pré-selecionadas. As
localizacdes pré-selecionadas podem ser os nds formados
mediante entrelacamento dos fios que constituem o tecido. O
propésito dos depdsitos é separar o lado posterior do tecido
secador de uma superficie, tal como aquela de um cilindro
secador ou rolo giratério, para possibilitar que o ar preso
entre o tecido secador e a superficie escape nas direg¢des
longitudinais e transversails paralelas a superficie, ao invés
de ser forcado através do tecido, causando, possivelmente,
“diminuicdo”. O material de resina polimérica (60) ¢é
ajustado por meio apropriado para sua composigdo, e,
opcionalmente, e, se necessédrio, pode ser abrasado para
prover os elementos com uma altura uniforme acima da

superficie plana do substrato de base (12).
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