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(57) Resumo: REVESTIDOR DE CORTINA A presente invencao
refere-se a um revestidor de cortina que serve para descarregar um
meio de revestimento sob a forma de uma corti- na que move-se
substancialmente sob a for¢ca da gravidade sobre um tecido de papel
ou papeldo, que compreende um depdsito aumentador (1), que tem
uma cavidade (7) que estende-se ao longo de uma largura de
descarga, aqual o meio de revestimento é alimentado através de pelo
menos duas linhas de alimentagéao (12) tendo um dispositivo que serve
para ajustar o fluxo de volume do meio de revestimento alimentado, e
um canal de fluxo (8) que descarrega o meio de revestimento através
de uma ranhura externa como uma cortina, caracterizado pelo fato de
que o canal de fluxo (6) é dividido em um grande numero de canais de
orientacdo de ampliagdo individuais (6.1 a 6.n) de um bloco difusor
que, no lado de entrada, une uma cavidade (7) sub- dividida ao longo
da largura de descarga, pelo menos em algumas regides,em secdes
(7.1 a 7.n), sendo que cada uma dessas segbes (7.1 a 7.n) é
conectada a uma linha de alimentagdo (12) e tem uma inclinagao que
transpde uma pluralidade de canais de orientagdo (6.1 a 6.n) do bloco
difusor.
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Relatério Descritivo da Patente de Invengdo para "REVESTI-
DOR DE CORTINA".

A presente invencdo refere-se a um revestidor de cortina que
serve para descarregar um meio de revestimento liquido ou pastoso sob a
forma de uma cortina ou pelicula que move-se substancialmente sob a forca
da gravidade em um substrato mével, em particular, de papel ou papelao.

Sabe-se a partir do documento DE 100.57,733 A1 que tal reves-
tidor de cortina compreende uma camara de bocal a qual o0 meio de revesti-
mento é alimentado através de uma linha de alimentagcdo e que descarrega
o meio de revestimento através de uma abertura de saida como uma cortina
ou pelicula. Neste caso, o revestidor de cortina fica situado em uma distan-
cia em relagao ao substrato, que resulta na vantagem de aplicagdo sem con-
tato. '

Com a finalidade de formar uma cortina, o revestidor de cortina
(aplicador de cortina) pode ser usado com uma matriz de cortina alimentada
por ranhura ou uma matriz de cortina do tipo alimentada por declive. No caso
de uma matriz de cortina alimentada por ranhura (matriz alimentada por ra-
nhura) de um revestidor de cortina de camada Unica, a cortina é formada
diretamente na saida do intervalo de matriz. Os revestidores de cortina dota-
dos de uma matriz com ranhura sao conhecidos, por exemplo, a partir dos
documentos DE 197.16.647 A1 e DE 10.2005.017.547 A1. As matrizes des-
lizantes sdo usadas em revestimento de tecido de multiplas camadas. No
caso de uma matriz deslizante, o composto de revestimento a partir de uma
cavidade flui primeiramente para cima até a ranhura externa. A partir da ra-
nhura externa, o fluido de revestimento percofre sobre um pléno inclinado,
se sobrepde aos fluidos de revestimento a partir das camadas superiores e,
entao, leva ao bocal. A cortina é formada apenas na borda de saida do bo-
cal. As matrizes deslizantes sdo descritas, por exemplo, nos documentos
WO 01/54828 A1 e WO 2005/024133 A1.

O sistema de distribuicdo do bocal é disposto acima do tecido de
papel mével e fica situado entre o bocal e o tecido de papel. O problema em

relagdo as matrizes deslizantes é que o espago destinado ao sistema de dis-
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tribuicao e ao bocal é muito limitado pela altura da cortina, que é geralmente
igual a 100 a 250 mm.

| Durante o revestimento do tecido de papel ou papelao com um
revestidor de cortina, pretende-se que o fluido de revestimento seja aplicado
o mais uniformemente possivel por toda a largura do tecido. A espessura da
pelicula imida deve ser o mais constante possivel por toda a superficie do
tecido. No entanto, é dificil obter uma cortina de meio de revestimento uni-
formemente espessa por toda a largura do revestimento, quanto maior for a
largura de revestimento. Altas velocidades de tecido constituem um alto car-
regamento na estabilidade da cortina do meio de revestimento, visto que a
ultima é estirada mediante o contato com o substrato, devido a diferenca
entre a velocidade pouco antes do choque sobre o substrato e a velocidade
de movimento do substrato mével. Com a finalidade de obter um resultado
de revestimento de alta qualidade, a uniformidade da cortina do meio de re-
vestimento com a qual a ultima deixa a ranhura externa do bocal de descar-
ga tem, portanto, maior importancia. Em particular, isto aplica-se quando o
meio de revestimento for destinado para ser colocado sobre o substrato
substancialmente em uma forma finalmente medida, o que significa que con-
siste em uma aplicagdo “1:1”, e quando, além disso, apenas quantidades
bastante pequenas de meio de revestimento forem aplicadas ao substrato,
ou seja, um baixo peso de revestimento.

Portanto, a espessura da pelicula imida deve ser o mais cons-
tante possivel por toda a superficie do tecido. A pré-condigao basica para
isto € uma distribuicao uniforme do fluido de revestimento na largura de sai-
da em relagéo ao fluxo de volume e a velocidade. Esta exigéncia é particu-
larmente dificil satisfazer no caso de grandes larguras de revestimento, por
exemplo, de 8 a 10 m e pequenos peso de revestimento, por exemplo, de 2
a 10 g/m?. As condigdes de operagéo instaveis, tais como grandes faixas de
variagéo em relacao a viscosidade da cor de revestimento e das quantidades
de revestimento, constituem uma exigéncia adicional durante a obtencao de
uma distribuigcao uniforme da pelicula imida.

Com a finalidade de obter-se a distribuicdo mais homogénea
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possivel no caso de uma grande variagdo nos fluxos de volume e nos para-
metros de material, um sistema distribuidor que possui duas cavidades, co-
nhecido como a matriz de cavidade dupla alimentada lateralmente, é adicio-
nalmente conhecido, cf. Stephan F. Kistler, Peter M. Schweizer, Liquid Film
Coating, Scientific Principles and their Technological Implications, Chapman
& Hall, Nova York 1997, paginas 752 a 767. Ap6s a distribuicao em uma
primeira cavidade, o fluido (composto) de revestimento passa por uma pri-
meira ranhura de medicdo em uma segunda cavidade. A ranhura de medi-
¢ao deve produzir uma alta resisténcia de fluxo. A presséo resultante disso
na primeira cavidade é substanciaimente maior do que a perda de presséo
transversal na diregao de fluxo. As diferencas de pressao na diregao de fluxo
da primeira cavidade sdo muito pequenas quando comparadas com a pres-
sao total na primeira cavidade. A distribuicao de pressao e, portanto, a distri-
buicdo da densidade de fluxo de volume sobre a ranhura de medi¢do séo,
como resultado, aproximadamente uniformes no caso de grandes variagbes
no fluxo de volume e nos parametros de material. Os desvios restantes séo
equalizados na segunda cavidade. Com a finalidade de que uma alta resis-
téncia de fluxo seja produzida, a ranhura de medicdo deve ser produzida
dentro de pequenas dimensdes, que estdo na faixa de 200 a 500 pm. Os
desvios de fluxo de volume sobre a largura de saida ndo devem exceder
uma faixa de disperséo de 1 a 2%. Por esse prop6sito, as partes planas que
formam a ranhura de medicao devem ser fabricadas com um desvio de para-
lelismo em uma faixa de +1 a 3 um. O comprimento da ranhura de medig¢ao
é normalmente 20 a 40 mm. O esfor¢o de fabricagdo das partes planas com
tais dimensbes com a precisao requerida, em particular no caso de larguras
de revestimento de 10 a 12 metros, € muito grande e associado com custos
consideraveis.

O documento DE 197.55.625 A1 descreve um revestidor de cor-
tina em que o depésito alimentador € composto de duas partes similares a
uma parede que possuem um comprimento correspondente a largura de re-
vestimento desejada. Um entalhe longitudinal € usinado em um lado do

comprimento de uma das partes que, ap6s a unido das duas partes, forma
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uma cavidade. Um canal de saida é conectado a cavidade e estende-se so-
bre uma largura de revestimento, a partir da qual surge a cor de revestimen-
to. Com a finalidade de que seja capaz de aplicar quantidades pequenas de
cor de revestimento aos tecidos de papel ou papeldo de largura grande sob
condigdes de flutuagéo, por exemplo, flutuacédo de viscosidade ou alteragéo
de quantidades de revestimento, uniformemente e sem problemas sobre a
largura de revestimento, as condi¢des de fluxo na cavidade séo influencia-
das pelos fluxos de volume alimentados. Por esse proposito, ao menos dois
canais de alimentagcdo sdo conectados a cavidade, cada um desses possui
um dispositivo para ajustar o fluxo de volume de cor de revestimento alimen-
tado. De preferéncia, utilizam-se valvulas de preciséo de tubo ou diafragma
para o ajuste de fluxo de volume. Os fluxos de volume de cada canal de ali-
mentagdo sido, portanto, ajustados separadamente. Para uma uniformidade
adicional, uma segunda cavidade fica disposta entre a cavidade e o canal de
saida. Entao, entre a primeira cavidade e a segunda cavidade existe um ca-
nal de fluxo adicional. As valvulas de precisao de tubo e as valvulas de dia-
fragma sao preferenciais para o ajuste de fluxo de volume, com a finalidade
de evitar os depésitos de pigmentos de revestimento. Os canais de orienta-
¢ao sao conectados a cavidade com a finalidade de que sejam inclinados em
relagao a vertical na dire¢ao da borda lateral, de modo a minimizar o espaco
necessario para os canais de alimentacdo. A parede de limite dos canais de
alimentagdo é implementada com grandes raios de deflexao, com a finalida-
de de evitar a separagéo do fluxo nas paredes e, portanto, o cancelamento
de mistura da cor de revestimento.

Pretende-se que a ampliagéo do canal de alimentag¢ao seja con-
figurada de tal modo que a distribuicio de velocidade do fluxo de canal exiba
grande simetria e os fluxos reversos sejam evitados. O angulo de ampliagao
deve, portanto, estar situado abaixo de um valor critico. Determinada uma
baixa viscosidade da cor de revestimento, o angulo de ampliacéo é relativa-
mente pequeno, por exemplo, 8 a 12°. Com uma alta viscosidade, os canais
de alimentagdo podem ser implantados com um grande angulo de amplia-

¢do, por exemplo, 20 a 25°. A desvantagem em relagéo a esta solugéo é que
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a distancia entre os canais de alimentagdo e as dimensdes dos canais de
alimentagéo precisa ser escolhida como sendo grande. O espagcamento de
conexao dos canais de alimentagdo encontra-se na faixa de 100 a 1500 mm,
de preferéncia, entre 500 e 800 mm. Determinados espagamentos menores,
necessitam-se de elementos de controle adicionais, que aumentam, conside-
ravelmente, os custos para o revestidor de cortina. Uma desvantagem adi-
cional é que os canais de alimentagdo ocupam um espago muito grande, em
particular, no caso de pequenos angulos de ampliagéo, o que significa que a
implementagéo técnica, em particular, nas matrizes deslizantes, &€ impossi-
vel, visto que o espaco disponivel para este propésito € muito limitado pela
altura da cortina.

O documento WO 2005/024132 descreve uma unidade de bocal
que tem orificios de alimentagcéo cujas seg¢des transversais e cujas resistén-
cias de fluxo podem variar. Como resultado, o fluxo de volume em cada orifi-
cio pode ser regulado. Os orificios de alimentagdo sao dispostos entre uma
camara de alimentagdo de largura da maquina e uma camara de compensa-
¢40 e sao posicionados em uma distancia entre si em uma diregdo ao longo
da largura de saida. Muito embora este projeto tenha pouca exigéncia por
espago, para este proposito apresenta a desvantagem de que os orificios de
alimentacédo precisam ser posicionados em distancias bastante pequenas
entre si com a finalidade de obter-se condi¢des 6timas de fluxo na camara
de alimentacdo de largura da maquina, onde os fluxos parciais individuais a
partir dos orificios de alimentagao sao novamente combinados. Consequen-
temente, os orificios de alimentacdo precisam ser dimensionados como sen-
do bastante pequenos. O risco de que ocorrer entupimentos &, entéo, parti-
cularmente alto, no entanto, e absolutamente indesejado, visto que pode-se
induzir interrup¢des de producao.

Portanto, o objetivo da inveng¢éo consiste em fornecer um reves-
tidor de cortina que garanta a alta uniformidade da distribuicdo de um meio
(aplicagao) de revestimento sobre uma largura de saida de um meio de re-
vestimento sobre uma largura de saida sob condi¢des de operagao instaveis

em relagao aos fluxos de volume e a viscosidade do meio de revestimento e,
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no processo, pode ser produzido com uma boa relagéo custo-beneficio.

Este objetivo é obtido através das caracteristicas da reivindica-
¢éo 1.

De acordo com a invengéo, a influéncia do fluxo de volume e a
influéncia da producao de um perfil de velocidade uniforme em uma ranhura
externa de largura de maquina ocorrem separadamente uma da outra em
dois elementos funcionais diferentes. No presente documento, o espago ne-
cessario € baixo, de tal modo que a solugdo de acordo com a invengao tam-
bém possa ser aplicada as matrizes deslizantes.

A influéncia ajustavel no fluxo de volume consiste em uma influ-
éncia de volume que pode ser ajustada zona por zona, por este proposito,
proporciona-se um dispositivo separado que conecta ao menos dois canais
de alimentagdo a uma cavidade que é subdividida ao longo de uma largura
de descarga, pelo menos em algumas regides, em se¢des e que forma uma
camara intermediaria. Para a producdo de um perfil de velocidade uniforme
na ranhura externa (intervalo de fluxo), proporciona-se um bloco difusor, que
€ composto por um grande nimero de canais de orientagdo. O nimero de
divisdes da camara intermediaria subdividido em se¢bes com a finalidade de
influenciar o fluxo de volume zona por zona é menor que o nimero de divi-
sdes dos canais de orientacéo do bloco difusor.

A partir disto, seguem-se diferentes inclinagdes para a influéncia
do fluxo de volume, por um lado, e para a influéncia do perfil de velocidade,
por outro lado, sendo que a inclinagao respectiva da cdmara intermediaria &,
de preferéncia, um numero inteiro multiplo de uma inclinagéo do bloco difu-
sor. De acordo com a invengao, a ranhura de medigao (interna) é substituida
por um grande nimero de canais de orientacao, para, desse modo, obter-se
uma uniformidade do perfil de velocidade. Cada canal de orientagdo pode
compreender uma segao de tubo, que, de preferéncia, consiste em uma par-
te dotada de uma secgéo transversal circular, e uma ampliacao do fluxo de
canal que segue na direcéo de fluxo, conhecida como o difusor do canal de
orientacdo. Os canais de orientacdo produzem uma resisténcia de fluxo a-

proximadamente igual.
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Podem-se acumular refinamentos adicionais da invengao a partir
da seguinte descricao e das sub-reivindicagbes.

A invengéo sera explicada em maiores detalhes abaixo utilizan-
do-se as modalidades exemplificadoras ilustradas nas figuras em anexo, em
que:

a figura 1 mostra, de modo esquematico, uma vista em corte
transversal de um deposito alimentador de um revestidor de cortina para
uma matriz deslizante de acordo com uma primeira modalidade exemplifica-
dora,

a figura 2 mostra, de modo esquematico, uma seg¢ao de um de-
posito alimentador na diregéo do fluxo cruzado do revestidor de acordo com
a linha A-A da figura 1,

a figura 3 mostra, de modo esquematico, uma se¢éo de um de-
posito alimentador na dire¢do do fluxo cruzado do revestidor de acordo com
uma segunda modalidade exemplificadora,

a figura 4 mostra, de modo esquematico, uma vista em corte
transversal de um deposito alimentador de um revestidor de cortina para
uma matriz deslizante de acordo com uma terceira modalidade exemplifica-
dora,

a figura 5 mostra, de modo esquematico, uma vista em corte
transversal de um depésito alimentador de um revestidor de cortina para
uma matriz com ranhura de acordo com uma quarta modalidade exemplifi-
cadora.

A invencdo refere-se a um revestidor de cortina que serve para
descarregar um meio de revestimento (aplicagéo) sob a forma de uma corti-
na que move-se substancialmente sob a for¢a da gravidade sobre um tecido
de papel ou papelao em movimento.

Conforme as figuras 1 e 2 mostram, o revestidor de cortina com-
preende um deposito alimentador (corpo de bocal) 1, cuja superficie superior
no compartimento de uma matriz deslizante forma uma borda de alimenta-
¢do 2. O meio de revestimento que surge a partir de uma ranhura externa 3

flui sobre a borda de alimentag¢ao 2 com a finalidade de alcancar a superficie
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do tecido de papel ou papelao a ser revestida, que move-se sob o dispositivo
de revestimento. A ranhura externa 3 forma a se¢éo de extremidade de ca-
nal de fluxo 6, que descarrega o meio de revestimento através da ranhura
externa 3 como uma cortina fluente ou descendente.

O depésito alimentador 1 compreende uma camara de alimenta-
¢a0 na largura da maquina 14, que estende-se ao longo de uma largura de
descarga. Esta camara de alimentacdo 14 fornece ao menos duas linhas de
alimentacao 12, que alimentam o meio de revestimento a uma cavidade (in-
terna) 7 que estende-se ao longo de uma largura de descarga. As linhas de
alimentagdo 12 em cada compartimento tém um dispositivo que serve para
ajustar o fluxo de volume do meio de revestimento alimentado. De preferén-
cia, este dispositivo em cada compartimento consiste em uma valvula 10, um
cilindro atuador 11 e um motor atuador 13.

A cavidade 7 pertence a um dispositivo 8 que serve para ativar o
fluxo de volume e, ao longo da largura de descarga, é subdividida, pelo me-
nos em algumas regides, em seg¢des 7.1, 7.2, 7.3. Cada uma dessas se¢oes
7.1, 7.2, 7.3 é conectada a uma linha de alimentagdo 12. Pode-se escolher
uma série de segdes como 7.1 a7.n.

O canal de fluxo 6 ¢ dividido em uma série de canais de orienta-
¢ao de ampliagdo individuais 6.1, 6.2, 6.3, 6,4, 6.5, 6.6, 6.7, 6.8, 6.9 de um
bloco difusor que, no lado de entrada, se une a cavidade 7. A cavidade 7
com suas seg¢des 7.1, 7.2, 7.3 forma uma camara intermediaria, que alimen-
ta os fluxos parciais fornecidos pelo dispositivo 8 para ativar o fluxo de volu-
me zona por zona aos canais de orientacdo individuais 6.1, 6.2, 6.3, 6.4, 6.5,
6.7, 6.8, 6.9. H4 uma graduacgao presente, sendo que o numero de divisdes
para a cavidade 7 é diferente daquele para o canal de fluxo 6. O nimero de
divisbes para a cavidade 7 € menor que aquele para o canal de fluxo 6. A
partir disto, em consequéncia, as segbes 7.1, 7.2, 7.3 da cavidade 7 tém
uma inclinagdo que transpée uma pluralidade de canais de orientagao 6.1,
6.2,6.3,6.4, 65,66, 6.7, 6.8, 6.9 do bloco difusor. De acordo com a figura
2, as segbes 7.1, 7.2, 7.3 em cada compartimento transpde trés canais de
orientacdo 6.1, 6.2, 6.3 e 6.4, 6.5, 6,6 e 6.7, 6.8, 6.9, respectivamente. De
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acordo com a figura 3, a segédo 7.1 transpde dez canais de orientagéo 6.1,
6.2,6.3,6.4,6.5,6.6,6.7,6.8,6.9,6.10.

Para a ativagéo do fluxo de volume, que pode ser ajustado zona
por zona, proporciona-se, entdo, um dispositivo 8 separado que, na diregdo
de fluxo cruzado, é subdividido em uma pluralidade de se¢des 7.1 a 7.n. Pa-
ra a producéo de um perfil de velocidade uniforme na ranhura externa 3, o
canal de fluxo 6 é construido como um bloco difusor, que compreende um
grande numero de canais de orientagéo 6.1 a 6.n.

A inclinagao das segbes 7.1 a 7.n é, de preferéncia, considera-
velmente maior que a inclinagdo dos canais de orientagdo 6.1 a 6.n e, de
modo particularmente preferencial, corresponde a um nimero inteiro multiplo
da inclinagao dos canais de orientacdo 6.1 a 6.n. Como resultado, a distan-
cia entre os canais de orientagdo 6.1 a 6.n (largura de zona) pode ser esco-
lhida como sendo grande, com a finalidade de reduzir o nimero de elemen-
tos de controle conforme comparado a técnica anterior e, consequentemen-
te, para manter os baixos custos de investimento. O espagamento de cone-
xao entre dois dos canais de orientagdo 5.1 a 6.n em cada compartimento
pode ser escolhido na faixa entre 15 e 300 mm, de preferéncia, 20 e 50 mm.

As inclinagdes das segbes 7.1 a 7.n e dos canais de orientacéo
6.1 a 6.n podem ser escolhidas em uma razédo de 2 a 10 a 3 a 5. A imple-
mentagdo em segdes da cavidade 7 &, de preferéncia, proporcionada sobre
a largura da maquina.

Cada uma das se¢bes 7.1 a 7.n é conectada a uma linha de ali-
mentacgéo 12, de preferéncia, através de uma valvula 10, e como resultado,
conectada a cdmara de alimentagdo 14. Com a finalidade de minimizar o
espago necessario, a valvula 10 tem, de preferéncia, um cilindro atuador 11
que pode ser girado ao redor de seu proprio eixo geométrico e tem um canal
de fluxo com formato de L, que desvia o fluxo até 90°. O cilindro atuador 11
¢ ajustado pelo motor atuador 13.

A camara de alimentacao 14 é alimentada com o meio de reves-
timento através de pelo menos uma linha (ndo mostrada). A dire¢éo de fluxo

do meio de revestimento a ser alimentado inicia a partir da camara de ali-
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mentagao 14, conforme ilustrado na figura 1. De preferéncia, o deposito ali-
mentador compreende, ainda, uma cavidade externa 4, que descarrega o
meio de revestimento através da ranhura externa 3 como uma cortina.

Conforme a figura 2 e a figura 3 mostram, os canais de orienta-
¢a0 6.1 a 6.n sdo projetados de tal modo que, no lado de saida e ao longo
da largura de descarga, eles sejam conectados as se¢des 7.1 a 7.n da cavi-
dade 7 através de sec¢des de tubo separadas entre si. Os comprimentos e as
larguras de abertura das se¢bes de tubo podem ser escolhidos com a finali-
dade de ajustar a resisténcia de fluxo ao longo da largura de descarga. Na
direcao de fluxo S, as se¢des de tubo unem-se a um difusor para os fluxos
parciais a partir dos canais de orientagéo 6.1 a 6.n a serem combinados no
lado de saida. Entre as extremidades nos lados de saida dos difusores dos
canais de orientagado 6.1 a 6.n e da cavidade externa 4, pode-se formar, ain-
da, uma parte remanescente da altura do canal de fluxo no formato de uma
ranhura de medi¢éo da largura da maquina 5, com a finalidade de combinar
os fluxos parciais individuais a partir dos canais de orientagao individuais 6.1
a 6.n novamente antes da entrada na cavidade externa 4. Os canais de ori-
entagdo 6.1 a 6.n, que sao separados e ampliados, sao, de preferéncia, dis-
postos em um corpo de base do dep6sito alimentador 1.

Os canais de orientagéo 6.1 a 6.n estendem-se a partir da cavi-
dade em seg¢bes 7 em angulos retos a diregao de fluxo transversal do reves-
tidor, ou seja, de preferéncia, em angulos retos a dire¢ao transversal da ma-
quina (CD) do tecido de papel ou papeldo mével. Nesse sentido, os canais
de orientagdo 6.1 a 6.n sao, de preferéncia, dispostos em uma linha. De pre-
feréncia, isto é verdadeiro da mesma forma dos canais de secdo 9 perten-
centes ao dispositivo 8 que serve para ativar o fluxo de volume, através do
qual a cavidade em se¢des 7 é conectada as linhas de alimentagédo 12. Ca-
da segéo 7.1 a 7.n é, de preferéncia, conectada a um canal de se¢édo 9, que
é alimentado com o meio de revestimento através de uma linha de alimenta-
¢a0 12, sendo que o fluxo de volume alimentado é ajustavel pela respectiva
valvula 10. Consequentemente, um numero correspondente de canais de

secao 9 e linhas de alimentagéo 12 também é proporcionado de acordo com
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o numero de se¢des 7.1a7.n.

As resisténcias de fluxo dos canais de orientagdo 6.1 a 6.n ao
longo da largura de descarga séo substancialmente iguais e consistem pelo
menos em 9,81 kPa (1 mWC). As sec¢des de tubo dos canais de orientagao
6.1 a 6.n tém, de preferéncia, uma segao transversal circular. O nimero de
canais de orientagao 6.1 a 6.n por metro da largura de descarga ou da largu-
ra de saida é opcional. O numero de canais de orientagdo encontra-se, de
preferéncia, na faixa entre 3 e 66. Com a finalidade de anular os fluxos de
borda, é vantajoso configurar a distancia entre os canais de orientagéo vari-
avelmente em relacdo a largura de saida. A partir dos pontos de vista da
mecanica de fluidos, é vantajoso configurar os canais de orientagdo 6.1 a 6.n
de tal modo que, em sua regido de extremidade conforme observado na di-
recdo de fluxo S, eles tenham uma extremidade cega com uma largura de
topo menor que 0,3 mm ou uma extremidade arredondada, com a finalidade
de evitar a formagéo de separagdes de vortice indesejadas nas bordas de
extremidade.

A ampliacéo dos canais de orientagdo 6.1 a 6.n &, de preferén-
cia, configurada de tal modo que a distribui¢ao de velocidade do fluxo difusor
exiba alta simetria e o fluxo reverso seja evitado. Devido a alta viscosidade
do composto de revestimento e, comparativamente, a baixa velocidade, este
consiste em um fluxo Jeffery-Hamel divergente. O angulo de ampliagéo é, de
preferéncia, menor que 25°, de modo especifico, entre o eixo geométrico do
difusor e a parede (bissetor).

As partes do revestidor de cortina tocadas pelo fluxo sdo meca-
nica e quimicamente pressionadas. Portanto, é vantajoso formar os canais
de orientagdo 6.1 a 6.n em mddulos individuais que, por exemplo, compre-
endem 2 a 10, em particular, 3 a 5, canais de orientagdo 6.1 a 6.n. Como
resultado, os médulos podem ser substituidos mais facilmente com a finali-
dade de realizar uma adaptagéo por corte a uma janela de operagao altera-
da, por exemplo.

Produzem-se perdas de pressao no dispositivo 8 que serve para

ativar o volume zona por zona e nos canais de orientacao 6.1 a 6.n. A perda
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de pressdo através da vaivula 10 do dispositivo 8 &, de preferéncia, maior
que a resisténcia de fluxo através de um dos canais de orientagdo 6.1 a 6.n,
cujas se¢des de tubo no lado de entrada formam, da mesma forma, restrito-
res. Prefere-se a distribuicdo das perdas de pressao, pelo menos 50%, de
preferéncia, até 75%, da soma das duas resisténcias de fluxo que séo atribu-
idas aos pontos de estrangulamento do dispositivo 8. As perdas de pressao
na regido na qual o fluxo de volume é ativado zona por zona sao, portanto,
preferencialmenté maiores do que as perdas de pressdo na regido na qual
os perfis de velocidade do fluxo s@o ajustados. As valvulas 10 em cada
compartimento produzem uma perda de pressao em um fluxo parcial, que se
amplia em uma largura de camara correspondente a inclinagao.

Conforme mostra a figura 1, a cdmara de alimentagédo 14 pode
ser implementada como um distribuidor de fluxo transversal. Conforme mos-
tra a figura 4, alternativamente um distribuidor radial vertical 15 tendo uma
alimentagéo central 16 e conectores de saida 20 radialmente dispostos tam-
bém pode ser proporcionado. O distribuidor radial 15 pode ter um amortece-
dor de pulsagdo com almofada de ar 17 e um diafragma 18 com uma placa
perfurada 19 de maneira conhecida. O distribuidor radial 15 é conectado aos
canais de sec¢éo 9 através das linhas de alimentacgao flexiveis 12 nos conec-
tores de saida 20.

A figura 5 mostra um depésito alimentador 1 que é projetado
como uma matriz com ranhura. As explica¢des anteriores aplicam-se de mo-
do correspondente no presente documento, visto que o depdsito alimentador
(corpo de bocal) 1 descrito de acordo com a invengéo pode ser usado para
revestimento por cortina através do método do tipo alimentagao por declive

ou de um método do tipo alimentagéo por ranhura.
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REIVINDICAGOES

1. Revestidor de cortina que serve para descarregar um meio de
revestimento sob a forma de uma cortina que move-se substancialmente sob
a forma da gravidade em um tecido de papel ou papelao mével, que com-
preende um dep6sito alimentador (1), que tem uma cavidade (7) que esten-
de ao longo de uma largura de descarga, a qual o meio de revestimento é
alimentado através de pelo menos duas linhas de alimentacdo (12) cada
uma tendo um dispositivo que serve para ajustar o fluxo de volume do meio
de revestimento alimentado, e um canal de fluxo (6) que descarrega o meio
de revestimento através de uma ranhura externa como uma cortina, caracte-
rizado pelo fato de que o canal de fluxo (6) é dividido em um grande ndmero
de canais de orientagdo de ampliagdo individuais (6.1 a 6.n) de um bloco
difusor que, no lado de entrada, une uma cavidade (7) subdividida ao longo
da largura de descarga, pelo menos em algumas regides, em sec¢des (7.1 a
7.n), em que cada uma dessas se¢des (7.1 a 7.n) é conectada a uma linha
de alimentacgao (12) e tem uma inclinagdo que transpde uma pluralidade de
canais de orientacdo (6.1 a 6.n) do bloco difusor.

2. Revestidor de cortina de acordo com a reivindicagao 1, carac-
terizado pelo fato de que os canais de orientagao (6.1 a 6.n) do bloco difusor
sao dispostos em angulos retos a cavidade em segdes (7).

3. Revestidor de cortina de acordo com a reivindicagéo 1 ou 2,
caracterizado pelo fato de que a razéo entre a inclinagéo das segées (7.1 a
7.n) da cavidade e as inclinagbes dos canais de orientagdo (6.1 a 6.n) en-
contra-se nafaixade2a10a3ab.

4. Revestidor de cortina de acordo com qualquer uma das rei-
vindicagdes 1 a 3, caracterizado pelo fato de que as segbes (7.1 a 7.n) da
cavidade (7) tém um lado de entrada, um canal de se¢do (9) que serve para
formar um fluxo parcial que produz uma perda de pressao, sendo que esse
fluxo parcial se amplia em uma largura de camara correspondente a inclina-
cao.

5. Revestidor de cortina de acordo com a reivindicagao 4, carac-

terizado pelo fato de que as perdas de pressao nas valvulas (10) sdo maio-
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res que nos canais de orientagao (6.1 a 6.n).

6. Revestidor de cortina de acordo com qualquer uma das rei-
vindicagbes 1 a 3, caracterizado pelo fato de que os canais de orientagéo
(6.1 a 6.n) tém seg¢bes de tubo individuais separadas entre si no lado de en-
trada, sendo que cada se¢do se une em uma seg¢do de ampliagcéo para os
fluxos parciais a partir dos canais de orientagéo (6.1 a 6.n) a serem combi-
nados no lado de saida.

7. Revestidor de cortina de acordo com a reivindicagao 6, carac-
terizado pelo fato de que os comprimentos e as larguras de abertura das
secoes de tubo dos canais de orientagao (6.1 a 6,n) podem ser escolhidos
com a finalidade de equilibrar a resisténcia de fluxo ao longo da largura de
descarga.

8. Revestidor de cortina de acordo com qualquer uma das rei-
vindicagdes 1 a 7, caracterizado pelo fato de que proporciona-se uma cavi-
dade externa (4), que descarrega o meio de revestimento através da ranhura
externa (3) como uma cortina, e o canal de fluxo (6) é disposto entre a cavi-
dade (7) e a cavidade externa (4).

9. Revestidor de cortina de acordo com qualquer uma das rei-
vindicagdes 1 a 8, caracterizado pelo fato de que as resisténcias de fluxo
dos canais de orientagcdo (6.1 a 6.n) ao longo da largura de descarga sao
substancialmente iguais e pelo menos iguais a 1 mWC.

10. Revestidor de cortina de acordo com qualquer uma das rei-
vindicagbes 1 a 9, caracterizado pelo fato de que os canais de orientagéo
(6.1 a 6.n) séo dispostos em uma linha.

11. Revestidor de cortina de acordo com qualquer uma das rei-
vindicagdes 1 a 10, caracterizado pelo fato de que o angulo de amplia¢éo
das paredes do respectivo canal de orientagao (6.1 a 6.n) que limita o fluxo €
escolhido como uma fungédo do fluxo de volume, densidade e viscosidade
dinamica do respectivo meio de revestimento.

12. Revestidor de cortina de acordo com qualquer uma das rei-
vindicagdes 1 a 11, caracterizado pelo fato de que os canais de orientacao

(6.1 a 6.n) sao formados como modulos substituiveis que tém uma pluralida-



de de canais de orientagao.

13. Revestidor de cortina de acordo com qualquer uma das rei-
vindicagdes 1 a 12, caracterizado pelo fato de que uma camara de alimenta-
¢do de largura da maquina (14) é implementada como um distribuidor de
fluxo cruzado.

14. Revestidor de cortina de acordo com qualquer uma das rei-
vindicagdes 1 a 12, caracterizado pelo fato de que um distribuidor radial (15)
tendo conectores de saida (20) radialmente disposto é conectado as linhas

de alimentagéo (12).
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RESUMO
Pedido de Patente: "REVESTIDOR DE CORTINA".

A presente invengdo refere-se a um revestidor de cortina que
serve para descarregar um meio de revestimento sob a forma de uma corti-
na que move-se substancialmente sob a for¢a da gravidade sobre um tecido
de papel ou papelao, que compreende um dep6sito alimentador (1), que tem
uma cavidade (7) que estende-se ao longo de uma largura de descarga, a
qual o meio de revestimento é alimentado através de pelo menos duas li-
nhas de alimentagéo (12) tendo um dispositivo que serve para ajustar o fluxo
de volume do meio de revestimento alimentado, e um canal de fluxo (6) que
descarrega o meio de revestimento através de uma ranhura externa como
uma cortina, caracterizado pelo fato de que o canal de fluxo (6) é dividido em
um grande nimero de canais de orientacdo de ampliagéo individuais (6.1 a
6.n) de um bloco difusor que, no lado de entrada, une uma cavidade (7) sub-
dividida ao longo da largura de descarga, pelo menos em algumas regiées,
em segdes (7.1 a 7.n), sendo que cada uma dessas segoes (7.1 a 7.n) é co-
nectada a uma linha de alimentagéo (12) e tem uma inclinagao que transpde

uma pluralidade de canais de orientagdo (6.1 a 6.n) do bloco difusor.
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