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(57) Resumo: METODO E APARELHO PARA FABRICAR UM
LENGOL QUE TEM UM PADRAO APLICADO DE MATERIAL DE
ADICAO. A presente invencdo refere-se a um aparelho de alta
velocidade (2) para aplicar um material de papel de cigarro durante a
fabricacdo, que utiliza pelo menos dois dispositivos de orificio mével
(10, 10') independentemente operaveis, cada um posicionado para
depositar faixas de material horizontais sobre um lengol de papel (22)
na extremidade seca de uma tela de Fourdrinier (8). O lencol

resultante pode ser cortado em multiplos lengdis, cada lencgol tendo
uma largura que corresponde a largura eficaz de um dispositivo de
orificio mével. O aparelho pode produzir simultaneamente tanto um
papel com faixas quanto sem faixas para enrolar tabaco durante a
fabricacao de cigarros.
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Relatério Descritiilo da Patente de Invengao para "METODO E
APARELHO PARA APLICAR UM MATERIAL EM UMA REDE LARGA DE
ALTA VELOCIDADE" |
FUNDAMENTOS DA INVENGAO . _
o A presente invencgao refere-_se a método e aparelho para aplicar
um padrao predeterminado de material de adicao em uma rede de base, de

preferéncia na forma de faixas, e mais especificamente, a um método e apa-

~relho de alta velocidade para produzir papéis de cigarro que tem regides

com faixas de material adicional.
SUMARIO | | |
Um método e aparelho estdo descritos para a produgdo em alta

velocidade de um lencol que tem regides com faixas de material de adigao,

mais espécificamente um papel de cigarro que tem tiras de um material celu-
I6sico adicional acrescentadas a este. O método inclui as etapas de: prepa-
rar uma primeira 'pasta fluida de material fibroso e um liquido e fornecer tal
pasta fluida para uma tela mével de uma maquina de fabricagéo de papel, e
drenar o ’quUido da primeira pasta fluida para formar um lengol fibroso que
avanga em uma primeira velocidade linear nominal. Uma segunda pasta flui-
da de material de adi¢&o é preparada e fornecida em pelo menos um de uma
pluralidade de dispositivos de distribui¢ao, cada um tendo uma correia mével
com um ou mais orificios. A correia move-se de modo que 0 seu componen-
te de velocidade na diregdo de movimento do lencol seja substancialmente o
mesmo que a velocidade linear nominal do lengol. A segunda pasta fluida é
depositada como tiras transvidesais sobre o lencol através do(s) orificio(s),
com o comprimento de cada tira correspondendo a largura do dispositivo de
distribuicao associado projetada por sobre a dimensao transversal do lengol.
Apéds a secagem, O Ieng‘ol pode ser dividido ou partido em dois ou mais len-
cois mais estreitos para utilizagdo subseqlente. As tiras transvidesais do
lencol seco podem ser oticamente inspecionadas para avaliar as caracteris-
ticas de largura e de espagamento de modo que a operagao dos dispositivos
de distribuicdo possa ser dinamicamente ajustada para provide uma largura -

e um espagamento uniformes das tiras transvidesais sobre o lencol.
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O aparelho descrito inclui pelo 'menos dois aplicadores para apli-
car um padrdo de material de adigdo no lengol produzido por uma maquina
de fabricagéo de papel. Cada aplicador esta posicionado em um angulo em
relagéo a difegéo de movimento do lengol de modo que cada aplicador cubra

uma porgao correspbndent_e da'largu'ra de lencol. Cada aplicado'r adicional-

mente inclui uma correia continua movel de modo a regular a comunicagao
entre um reservatério para o material de adi¢ao e o topo do lengol. A correia
continua do aplicador é operavel de modo que o componente de sua veloci-
dade paralelo a superficie do lengol na diregdo do movimento do lengol cor-
responde & velocidade linear do movimento do lengol e cada orificio deposita
uma tira transversal ,'sobré o lencol. O aparelho adicionalmente inclui um

meio para opefar seletivamente cada um dos aplicadores de modo que 0

padrao de tiras possa ser aplicadd na largura inteira do lengol ou a uma por-

¢ao da largura. | | '

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

Figura 1 é uma vista esquematica de uma maquina de fabrica-
¢do de papel construida de acordo com uma modalidade preferida;

a ~ Figura 2 é uma vista em perspectiva de um papel construido de
acordo com as métodologias e o aparelho da modalidade preferida;

Figura 3 é uma vista em perspectiva dé um‘cigarro construido‘
com o papel da figura 2; |

Figura 4 é uma vista lateral do aplicador de orificio mével cons-
truido de acordo com uma modalidade preferida; |

Figura 5 é uma vista em perspectiva partida do apIiCador da figu-
ra 4; } .

Figura 6 é uma vista plana de topo do sistema de controle de
rastreamento do aplicador como visto na diregdo da seta de ponta dupla B-B
na figura 5; | '

Figura 7 é uma vista erh corte transversal da caixa de camara
feita na linha VII-VIl na figura 4; |

Figura 8 é uma vista erh perspecth)a em detalhes da correia sem

extremidade do aplicador mostrado na figura 4; e
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Figura 9 é uma vista em corte. parcial, em detalhes", de uma mb-
dalidade alternativa da caixa de cdmara do aplicador da figura 4.
DESCRIQAQ DETALHADA DAS MODALIDADES PREFERIDAS

As instalagdes de maquinas de fabricagdo. de papel existentes
ndo tem propor¢des, tamanhos, velocidades de operagao, e similares idénti-
cos. Para utilizar tais maquinas de fabricago de um papel de‘cigarro com

faixas, o aparelho de aplicagéo de faixa deve encaixar dentro da disposi¢ao

fisica existente para evitar os investimentos de capital adicionais significati--

vos. Mais ainda, ocasides existem onde as maquinas de fabricagdo de papel

sdo necessarias para produzir ndo somente o papel com faixas mas também

‘o papel sem faixas. Quando um dispositivo de orificio movel aplica o material

de adicdo em uma rede, o dngulo de deslocamento de aplicador torna-se
pequeho para as maquinas mais largas, o0 que requer que O aplicado»r opere
em velocidades que podem ser multiplas da velocidade de tela nominal da
maquina de fabncagao de papel. Quando a maquina de fabricagdo de papel
opera em velomdades de 7,5 m/s (1500 pés/min) e acima, a necessidade de
velocidade para o aplicador pode causar uma ndo uniformidade de faixa e
uma ndo uniformidade de espagamento de faixa. Mais ainda, as técnicas de
inspec¢do de papel correntes para o papel com faixas comumente ocorrem
apds a operacgao de fabricagédo de papel foi completada.

Referindo a figura 1, uma modalidade préferida compréende
uma maquina de fabricagdo de papel de cigarro 2 a qual é operavel para

fabricar um papel com faixas 3 (vide figura 2) que tem faixas de largura uni-

forme 5 espacgadas umas das outras. Tal papel com faixas 3 pode ser utili-

zado na fabricagéo de cigarros (vide figura 3) onde as faixas 5 compreen-
dem as regides designadas para auto-extinguir o cigarro. A maquina de fa-
bricagdo de papel 2 (figura 1) de preferéncia inclui uma caixa de cabecote 4
operativamente localizada em uma extremidade de uma tela de Fourdriniér
6, uma pasta fluida de matéria-prima de alimentagdo é prepa_rada e fornecida
para uma pasta fluida de matéria-prima de alimentagao tal como um tanque
de corrida 8 em comunicagdo com a caixa de cabegote 4. A maquina 2 tam-

bém inclui pelo menos dois dispositivos de distribui¢do, tais como os aplica-
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dores de orificio mével 10, 10, em. comunicagao operativa com uma fonte de
pasta fluida de adigdo preparada tal como um tanque diario 12.

A caixa de cabecote 4 pode ser tipicamente utilizada na industria
de fabricagdo de papel para depositar a polpa celuldsica sobre a tela dé

Fourdrinier 6. No contexto usual, a caixa de cabegote 4 comunica-se com o

“tanque de corrida 8 através de uma pluralidade de condutos 14. De prefe-

réncia, a matér_ia-prima de alimentagao do tanque de corrida 8 constitui uma
polpa celuldsica refinada tal como uma polpa de linho ou de madeira como é
a pratica cbmum na industria de fabricagdo de papel de cigarro. A polpa
normalmente cohstitui uma mistura de agua, fibras, e aditivos queincluem as
cargas como a greda. |

A tela de Fourdrinier 6 move-se em uma direcio longitudinal,
tem umé largura transversal z‘aquéla direcao 'Iohgitudinal, e opera em uma
velocidade linear nominél geralmente constante. A primeira pasta fluida do
tanque de corrida 8 é fornecida at.ravés da caixa de cabegote 4 para a tela
de Fourdrinier 6 movel. | , |

A tela de Fourdrinier 6 carrega a polpa de pasta fluida deposita-
da da'caix_a de cabecote 4 ao longo de um percurso na dire¢éo geral da seta
16 na figura 1. Conforme a tela 6 avanga, a agua liquida drena da polpa a-

“través da tela 6 sob a influéncia da gravidade para formar um lencol fibroso.

Caixas de vacuo podem ser providas em algumas localizagdes ao longo da
tela de Fourdrinier 6 para ajudar na remogéo de agua da pasta, como é a
pratica estabelecida na técnica de fabricagao de papel de cigarro. Em algum
ponto ao longo da tela de Fourdrinier 6, dgua suficiente drenou e/ou foi re-

" movida da polpa de lencol de base para estabelecer o que € comumente

referido como uma linha seca 20. Na linha seca 20, a textura da pasta fluida
transforma de uma aparéncia aquosa, brilhante em uma aparéncia de super-
ficie que mais proximamente se assemelha aquela do lengol de base acaba-
do (mas em uma condi¢ao molhada). Aproximadamente na linha seca 20, o
conteudo de umidade do material de polpa é de aproXimadamente 85 a 90%,
o qual pode variar dependendo das condigéés de operagao e similares. A

superficie do lengol 22 é geralmente plana e esta sustentada pela tela de
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Fourdrinier 6. }

A jusante da linha seca 20, o lengol de base 22 separa da tela -
de Fourdrinier 6 em uma prensa de sucgdo 24. Dali, a tela de Fourdrinier 6
continua no.lago de retorno de seu percurso sem fim. Além da prensa de
sucgdo 24, o lencol de base 22 continua através do restante do sistema de
fabricagdo de papel que inclui a secao de secagem 27 a qual seca- adicio-

nalmente e prensa o lengol de base 22 e condiciona-o na superficie para um

“conteudo de umidade e textura finais desejados. Tal aparelho de secagem é

bem conhecido na técnica de fabricagéo de papel e pode incluir os feltros de
secagem 26 e similares. '

Exatamente no fmal da maquina de fabncagao de papel, um a-
parelho de bobinamento convencional 28, 29 adequado esta provido para
coletar o papel sobre bobinas para um processamento e/ou utilizagdo sub--
sequiente. Tal aparelho de bobinamento 28, 29 é bem conhecido na técnica
de fabricagao de papel. ,

DUrante o processo. de fabricagdo de papel, é algumas vezes
desejavel aplicar um padrédo no lencgol antes do lengol ser seco de modo que
0 padrao torha-se parte do proprio lencgol de pape! ao invés de um tratamen-
to de superficie tal como, por exemplo, a impressdo. Um padrao preferido
compreende uma pluralidade de faixas transvidesais, uniformemente espa-
cadas sobre o lengol de base. As faixas podem, por exempl'o, compreender
um material de adicdo util em afetar a combustibilidade do .Iengol' de p_apel
resultante. Os materiais utilizados para executar a auto-extingao de cigarro}s
séo candldatos para tais padroes.

Os aparelhos de fabricagao de papel atuaimente utilizados para
fabricar papel de cigarro diferem em muitos modos. As maquinas de fabrica-
cao de papel variam em termos da largura transversal da tela de Fourdrinier
6, da velocidade nominal da tela de Fourdrinier 6, do espagamentolonvgitudi-
nal entre a caixa de cabegote 4 e a prensa de sucgdo 24, e do espacamento
longitudinal entre a linha seca 20 e a prensa de sucgéo 24, para apresentar
apenas uns poucos. Por exemplo, os aparelhos de fabricagao de papel po-

dem ter larguras de tela que variam de menos do que 3 metros até maior do
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que 5 metros. Similarmente, as rhéquinas podem ter a tela de Fourdrinier
operando em uma velocidade linear menor do que 120 m/s (400 pés/s) até
maior do que 450 m/s (1500 pés/s). Para os propésitos desta descrigéo, as
larguras maiores do que 3 metros sdo consideradas largas e as velocidadeé
lineares que excedem 150 m/s (500 pés/miSS) sao co_hsideradas' altas velo-
cidades. - | |

Os processos e os aparelhos para aplicar 0s padroes dé material
de adi¢do em uma rede na extremidade molhada de uma maquina de fabri-
cagao de papel sdo de preferéncia adaptaveis para acomodar as idiossin-
crasias das insta'lagées de maquina existentes. Para éplicar um material de
adicdo em méquinas de fabricagéo de papel largas e de alta velocidade,
uma pluralidade de dispositivos de distribuicéo s&o utilizados que aplicam
um padféo de faixas em zonas at-ravés de um lengol de base. Cada um dos
dispositivos de distribui¢éo pode incorporar as caracteristicas de um aplica-
dor de orificio mével para materia‘I de adigdo que estd descrito na Patente
U.S. Numero 5 997 691 comumente cedida, efnitida em 07 de Dezembro de
1999 para Gautam et al., a qual estd por meio disto aqui incorporada por
esta referéncia a mesma. '

Com referéncia a figura 1, dois ou mais aplicadores, tais como

- os aplicadores de orificio mével 10, 10, estao providbs entre a linha seca 20

e a prensa de succ¢do 24 para aplicar padrdes separados de material de adi-
¢ao no lengol 22. Cada aplicador é operavel para aplicar o' padrao em uma
porcdo correspondente da largura do lengol. Os aplicadores'10, 10' podem
ser paralelos um ao outro e deslocados como mostrado. Os aplicadores 10,

 10' podem também ser deslocados um em rela¢éo ao outro longitudinalmen-

te ao longo da tela de Fourdrinier 6 conforme necessério para acomodar as
obstrucdes existentes no local para a maquina de fabricagdo de papel. Os
aplicadores 10, 10' podem estar posicionados no mesmo ou em diferentes
angulos em relagéo a diregao Iongitudinal da maquina, se desejado.

Como o comprimento requerido de um vtaI aplicador de orificio
movel 10, 10' é uma fungdo (i) da largura do lengol, (ii) da velocidade Iong'i-

tudinal da méaquina de fabricagdo de papel, e (iii) do angulo entre o aplicador
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e a diregdo longitudinal na qual o lengol avanga ao longo da tela de Fourdfi-
nier, a utilizagdo de multiplos aplicadores reduz o comprimento fisico neces- -
sario ao longo da tela de Fourdrinier pelo reciproco do ntimero de aplicado-
res utilizados. Assim, multiplos aplicadores podem ser utilizados para preve-
nir as limitagbes que de outro modo poderiam ser impostas pelas caracteris-
ticas fisicas acima notadas das maquinas de fabricagéo de papel.

Um angulo de deslocamento de aplncador pode ser def|n|do co-
mo o angulo agudo entre a diregdo de movimento longitudinal da tela de
Fourdrinier e a direcdo de movimento inclinada da correia do dispositivo de

orificio moével. Alternativamente o angulo de deslocamento de aplicador pode

‘ser definido como o complemento do &ngulo agudo entre a dire¢ao longitudi-

nal da méquina e o plano dentro do qual a borda da correia de orificio movel |
opera.-Para valores baixos do angulo de deslocamentd de aplicador,‘»a velo-
cidade linear da correia de orificio mével torna-se um multiplo da velocidade
linear nomlnal da tela de Fourdrinier. Por exemplo, em um angulo de deslo-
camento de apllcador de 30°, a velocidade de correia é o dobro da velocida-
de de tela linear; para um angulo de deslocamento de aplicador de aproxi-
madamente 19,5°, a velocidade de correia é trés vezes a velocidade de tela
linear nominal; e para um &ngulo de aplicador de aproximadamente 14,5°, a

velocidade de correia € quatro vezes a velocidade de tela linear nominal. As

iinstalagbes de maquinas de fabricagdo de papel de alta velocidade operam

em velocidades lineares nominais de 420 m/s a 450 m/s (1400 pés/s a 1500
pés/s). Nas velocidades de faixa réqueridas para os baixos angulos de deé-
locamento, as caracteristicas de mecanica dos fluidos do material de adi¢ao
e as limitacdes fisicas da operagéo de aplicador podem combinar para cau-
sar salpicos e/ou uniformidade insuficiente no padrao depositado. Mdiltiplos
aplicadores 10, 10' podem ser empregados que permitem que o angulo de
deslocamento de aplicador para cada aplicador seja aumentado por méio
disto reduzindo a velocidade de correia para niveis aceitaveis de modo que
os salpicos sejam evitados e o padréo depositado seja uniforme.

Mais ainda, onde os aplicadores 10, 10' sdo seletivamente ope- -

raveis, isto é, estes podem ser utilizados simultaneamente, separadamente,
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ou desligados, e a operagdo de fabricagdo de papel pode produzir um pa-
drdo com faixas através do lengol, um padrdo com faixas sobre somente
uma porg¢do do lengol, ou um papel sem faixas através do lengol. Por exem-

plo, onde tanto um papel com faixas quanto um papel sem faixas sao neces-

sarios simultaneamente para a fabncagao de cigarros, a maquina de fabrica-

¢ao de papel 2 pode ser operada com um dos aplicadores 10, 10 Qperando
e o0 outro aplicador ficando em espera. Deste modo, metade do produto de
enrolamento de cigarros resultante pode ser com faixas e a outra metade
sem faixas. |

Os detalhes do aplicador de orificio mével 1'0 serao agora descri- -

tos. Sera compreendido por aqueles videsados na técnica que os detalhes

“de cada aplicador de orificio mével adicional 10' sdo substancialmente os

mesmos, com a possnvel excegao do compnmento Referindo agora a am-
bas as figuras 1 e 4, uma pasta fluida de adlgao do tanque diario 12 é forne-
cida para o aplicador de orificio movel 10. De preferéncia, o aplicador de ori-
ficio mével 10 compreende uma caixa de cém.ara alongada 30 para estabe-
lecer um reservatério de pasta fluida de adigdo em uma relagéo obliqua a-
través do percurso 16 da tela de Fourdrinier 6. O reservatério recebe a pasta
fluida de adicao do tanque diario 12. O aplicador de orificio mével 10 tam-

- bém inclui uma correia de ago perfurada continua sem fim 32, cujo percurso

esta direcionado ao redor de uma roda de acionamento 34 na extremidade a
jusante do aplicador, uma roda guia 36 no vértice do aplibédor de orificio
mével 10, e uma roda seguidora 38 na extremidade a montante da caixa de
camara 30, isto é, oposta a roda de acionamento 34. A montante e a jusante

* sdo0 vistos como sendo relativos ao movimento da tela de Fourdrinier 6 e do

lencol 22.
A correia sem extremidade 32 move-se através de uma por¢éo
inferior da caixa de cdmara 30 e, conforme esta deixa a caixa de céma_ra 30,
a correia 30 move-se atraves de umé caixa de limpeza 42. Entdo, a correia
32 move-se na dire¢do da roda de acionamento 34 e continua ao longo do
restante de sua circunlocucao. |
A correia 32 (vide figura 8) de preferéncia tem uma pluralidade
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de orificios espagados uniformemente ao longo de seu comprimento. Con-
forme cada perfuragéo ou orificio 44 (figura 8) da correia 32 passa atraves
da porcao infe’rior da caixa de camara 30, o orificio 44 comunica‘-,se com o
reservatorio de pasta fluida de adigdo estabelecido dentro da caixa de cama- "
ra 30. Em tal momento, um fluxo 40 (figura 4) de pasta fluida de adigao des-
carrega do orificio 44 conforme o orificio 44 atravessa o comprirhento.da cai-

xa de camara 30. O fluxo de descarga 40 impinge sobre o lengol de base 22

“que passa sob o aplicador de orificio mével 10 de' modo a fornecer ou criar

uma faixa transversal de material adicional (de adi¢ao) sobre o lengol de ba-
se 22. A velocidade operacional da correia 32 varia de uma disposig:éo para

‘outra, mas como um exemplo, a correia 32 é acionada a aproximadamente.

5,55 metros por segundo (1111 pés por minuto) quando a tela de Fourdrinier
move-se a aproximadamente 2,5 metros por segundo (5'00 pés por minuto) e
a caixa de cémara 30 esta orientada com um angulo de deslocamento de
27° em relagao a direcao da tela. O espagamento dos orificios 44 ao Iongo
da correia 32 e a velocidade operacional da correia 32 séo selecionados de
modo que uma pluralidade de fluxos 40, 40' emanem simultaneamente de
sob a caixa de camara 30 durante a operagédo do aplicador de orificio mével.
Devido & orientacdo obliqua do aplicador de orificio mével em relagao ao

percurso 16 do lengol de base 22 e as velocidades relativas da tela de Four-

drinier 6 e da correia sem extremidade 32, cada fluxo 40 de_material de adi-

¢éo criara uma faixa de material de adi¢do sobre o lengol de base 22, onde a
faixa tem um comprimento que corfesponde ao comprimento operacional do
aplicador de orificio mével 10. O comprimento operacional € o comprimento
na diregéo transversal a tela 6 através do qual o orificio 44 pode depositar o
material de adigao. Nas velocidades e o angulo acima, o aplicador de orificio
movel 10 gerard ou depositara repetitivamente as faixas transvidesais de
material de adigdo que estdo orientadas normais a uma borda longitudinal do
lengol de base 22 e uniformemente espacadas umas das outras ao longo do
lencol 22. Em combinagdo, os multiplos aplicadores 10, 10' sdo operaveis
para depositar as faixas alinhadas ou deslocadas substancialmente através

da largura inteira da tela de Fourdrinier 6. Se desejado, o éngulo e/ou as ve-
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10

locidades relativas podem ser alterados para produzir faixas as quais sdo
obliquamente inclinadas em relagdo a borda do lencol de base 22.

- Ap6s a correia 32 sair da caixa de camara 30, as borgées da
correia 32 adjacentes a cada orificio 44 sdo limpas de pasta fluida de adi¢ao

" arrastada na estagéo de limpeza 42. A correia 32 e cada orificio associado

entdo prossegue ao longo do circu_'itd da correia sem extremidade 32 para
reentrar na caixa de cAmara 30 para repetir uma aplicagdo de uma faixa so-
bre o lengol de base 22. ' ‘

'Referindo especificamente a figufa 1, o aplicador de orificio mo-
vel 10 esta de preferéncia situado obliquamente através da tela de Fourdri-
nier 6 em uma IocaliZagéb a jusante da linha seca 20 onde a condigao do
lengol de base 22 é tal que este pode aceitar 0 material de adigdo sem que o
material‘ de adigao disperse-se rhuito finamente através de toda‘a rhassa
local da pasta fluida devlengol de base. O aplicador 10 esta uniformemente
espacado acima do lengol 22 de nﬁodo que o fluxo 40, 40' de material de a-
dicdo que emana dos orificios 44 cai através da mesma distancia entre o
aplicador 10 e a superficie superior plana do lengol 22. Naquela localizagao
do aplicador 10, o lengol de base 22 retém um conteudo de umidade sufici-
ente (aproximadamente 85 a 90%) que a pasta fluida de adigédo é permitida

- penetrar (ou estabelecer uma ligagdo de hidrogénio) a um grau suficiente

para ligar e integrar o material de adi¢éo no lengol de base 22.
De preferéncia, uma caixa de vacuo 19 localizada sob a caixa de
camara 30 do aplicador de orificio mével 10 estende-se coextensivamente

com o aplicador provendo um suporte local para a tela de Fourdrinier 6 as-

~ sim como facilitando a ligacdo / integragdo da pasta fluida de adi¢gao com o

lencol de base 22. A caixa de vacuo 19 estd construida de acordo com 0s
projetos comumente utilizados na industria de fabricacdo de papel (tal como |
aqueles das caixas de vacuo 18). A caixa de vacuo 19 opera em um m’vel de
vacuo relativamente modesto, de preferéncia em aproximadamente 1524
milimetros (60 polegadas) de agua ou menos. Opciohalmente, caixas de va-
cuo 18' adicionais podem estar localizadas a jusante do aplicador de orificio

moével 10 para removide o quantum de agua adicional que a pasta fluida de
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adigdo pode contribuir. Foi descoberto que muito da remogao de égua-do
material de adigdo ocorre na prensa de sucgdo 24 onde um vacuo € aplicad‘o
de aproximadamente 560 mm a 640 mm (22 a 25 pol.) de mercdurio.

O aplicador de orificio mével 10 esta suportado na sua posicao
sobre a tela de Fourdrinier 6 em um modo convencional adequado de modo
que o aplicador de orificio movel 10 possa ser baixado consistentemente

para uma localizagdo desejada acima da tela de Fourdrinier 6, de preferén-

~cia de modo que o fundo da caixa de camara 30 libere o lengol de base 22

sobre a tela de Fourdrinier 6 de aproximadamente 25,4 a 50,8 mm (uma a
duas polegadas), de preferéncia menos do 40 mm (1,5 pol.).

- De pfeferéncia, a caixa de camara 30 tem u.m comprimento se-
lecionado de modo que a caixa de cAmara 30 cubra uma porgao da largura
do lencol 22, medido transversal a maquina de fabricagéo de papel. Os mul--
tiplos aplicadores 10, 10' estdo dispostas de modo que as extremidades ad-
jacentes de suasArespectivas caixas de camara 30 encontrem-se acima de
uma linha Iongitudinal comum no lengol 22 de modo que as faixas transvide-
sais de aplidadorés 10, 10' adjacentes ndo sobreponham. Os aplicadores 10,
10' estdo também dispostos de modo que a extremidade mais externa do.
aplicador adjacente a borda de lengol correspondente estende-se além da
borda do lencol de base 22. Quando existem trés ou mais aplicadores, as
bordas dos aplicadores mais externos tem uma relagcao de sobreposicao
com as bordas de lengol. As extremidades dos aplicadores internos podem
sobrepor ou nao sobrepor na diregéo transversal através do lengol de base.
A sobre-extensdo das caixas de camara 30 nas bordas de lengol assegura
que quaisquer descontinuidades de fluido que existam ou surjam nas por-
¢des de extremidade da caixa de camara 30 n&o afetem os fluxos de des-
carga 40 conforme os fluxos 40 depositam o material de adi¢éo através do
lencol de base 22. Por tal disposi¢éo, qualquer jato errante que emana das
extremidades da caixa de camara 30 ocorre sobre as por¢des de borda do
lencol de base 22 que s&do aparadas na ou aproximadamente na prensa de
sucgdo 24. Do mesmo modo, a sobreposi¢do ou ndo sobreposigdo das fai-

xas através do lengol de base pode ser aparada para provide bobinas conti-
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nuas de papel uniformemente com faixas.

A estrutura de suporte vertical para os apllcadores de. orificio
mével 10, 10' pode ser articulada sobre a outra de modo a ajustar o angulo
de deslocamento de aplicador para os apli_cadores 10, 10' em relagéo a tela

~ de Fourdrinier 6. No entanto, a pratica preferida envolve fixar a estrutura de

suporte vertical e somente ajustar a velocidade da correia sem extremidade
32 em resposta a mudangas nas condigcbes de opera¢éo da maquina de fa-
bncagao de papel 2. '

A caixa de camara 30 recebe a pasta flwda de adigao do tanque
diario 12 em localizagbes espagadas ao longo da caixa de camara 30. O re- -
servatdrio da caixa de camara 30 pode também incluir uma pluralidade de
compartimentos linearmente dispostos através dos quais a correia sem ex-
tremidade 32 passa. Uma pressao uniforme é de preferéncia mantida ao
longo do comprimento da caixa de camara 30 pela interagcdo de um sistema
de distribuicao de fluxo 60, um S|stema de monitoramento de pressdo 62 e
um controlador l6gico programavel 64 de modo que a agdo de bombeamento
da correia 32 e outros disturbios de fluxo ao longo do comprimento da caixa
de camara 30 sdo0 localmente e continuamente compensados para conseguir

a uniformidade de pressdo desejada através de todo o comprimento da caixa

de camara 30. Uma bomba de circulagéo principal 16 fornece a pasta fluida

de adi¢do do tanque diario. 12 para o sistema de distribuicdo de fluxo 60.

Os detalhes relativos a como o controlador inicia e mantém uma
pressdo uniforme ao longo da caixa de camara 30 séo conhecidos, vide, por
exemplo, a Patente U.S. Numero 5 997 691 comumente cedida.

Um motor de velocidade selecionavel aciona a roda de aciona-
mento 34 e esta operativamente conectado com esta por uma correia de
acionamento convencional adequada. De preferéncia, 0 motor esta suporta- |
do pela estrutura do aplicador de orificio mével 10, e tanto 0 motor quanto a
correia de acionamento estdo contidos dentro de um alojamento de modo a
capturar qualquer material estranho (tal como pedagos de pasta) que pos-
sam encontrar 0 seu caminho e sejam de outrb modo atirados do sistema de

acionamento para a roda de acionamento 34.
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A roda de acionamento 34 esta vantajosamente posicionada na

extremidade a jusante da caixa de camara 30 ao longo do percurso da cor-

" reia 32 de modo que a correia 32 ¢ puxada através da caixa de camara 30.

Um grau significativo de estabilidade direcional é conseguido pela montagem
ajustada entre a correia 32 e a caixa de cAmara alongada 30 através de todo
o comprimento da caixa 30. No entanto, o controle préciso do fastreamento

para a correia 32 ao redor do seu circuito de percurso € efetuado pela colo-

~cagao de um sensor de proximidade infravidemelho 54 em uma localizagao

adjacente a roda guia 36. O sensor de proximidade infravidemelho 54 com-

preende um emissor 56 e um sensor 58 0s quais estao mutuamente alinha-

‘dos em relagdo a uma das bordas da correia 32 de modo que se a correia.

flutua lateralmente de seu curso pretendido, um sinal 'do sensor é afetado
por um aumento ou diminuigéo relativo na interferéncia da borda com'» o feixe
de emissor. Um controlador 59 comunica-se com o sensor 58, interpreta as
mudancas no sinal do sensor 58 e ajusta o desvio da roda guia 36 ao redor
de um eixo géométrico vertical de modo a retornar a borda da correia 32 pa-
ra a sua poSigéo apropriada, predeterminada em relagéo ao feixe do emiséor
56. | -

Referindo agora também a figura 6, a roda guia 36 gira ao redor
de um eixo horizontalmente disposto 36a, o qual este prdprio é articulado ao
redor de um eixo geométrico vertical em uma conex&o articulada 57 pela
atuacdo controlada de um atuador pneumatico 61. O atuador 61 esta opera-
tivamente conectado em uma porgéo de extremidade livre 36b do eixo 36a >e
responde a sinais recebidos do controlador 59. De preferéncia, tanto a cone-
xd0 articulada 57 quanto o atuador 61 estdo fixos em relagéo a estrutura ge-
ral do aplicador 10 durante a operagéao do aplicador 10; e uma conexao 54a
esta provida entre o sensor 54 e a extremidade livre 36b do eixo 36a de mo-
do que o sensor 54 gira conforme o desvio da roda guia 36 é ajustado. A
conexdo 54a assegura que O sensor 54 permaneca préximo da borda da
correia 32 conforme a roda guia 36 sofre o ajuste. ' }

De preferéncia, o atuador 61 e a conexéo articulada 57 estdao -

afixados sobre uma placa 39a a qual é verticaimente deslocéavel ao longo de
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guias verticais fixas 39b e 39c. De-preferéncia, um tensionamento vertical,
liberavel é aplicado na placa 39a de modo a forcar a roda guia 36 para a sua
posigdo operativa e imprimir uma tensdo na correia sem extremidade 32.

Ao longo do percurso de retorno da correia sem extremidade 32,

" da roda de acionamento 34 sobre a roda guia 36 e de volta para a roda se-

guidora 38, a correia 32 esta contida por uma pluralidade de alojamentos,
que inclui os alojamentos externos 68, 68' e um alojaménto central 70 o qual
tafnbém contém o sensor de proximidade infravermelho 54 e o controlador
59 do siste'ma de rastreamento 55. O alojamento 68, 68' e o alojamento 70
impedem o esguicho de pasta fluida errante sobre o lencol de base 22 con- -
forme a correia 32 a‘traveséa a porcéo de retorno de seu circuito.

Referindo especificamente a figura 4, os alojamentos 70 e varios
outros'c'omponentes do aplici'ador io (tais comoés rodas 34, 36 e 38; a caixa
de cdmara 30; a caixa de limpeza 42; e o motor 52) estdo suportados por
e/ou de um membro de estrutura plana 72. O préprio membro de estrutura
plana 72 esta preso em pontos de retengao 73‘, 73' em um membro transver-
sal (uma viga T, uma viga de caixa ou similar), cujo membro transversal esta
suportado pela estrutura de suporte vertical. Em uma alternativa, um mem-

bro de viga | ou um membro de viga de caixa pode ser utilizado como um

- substituto para o membro de estrutura 72, com a caixa de camara 30 e ou-

tros dispositivos sendo sustentados do membro de viga.
Referindo a figura 5, em qualquer disposi¢do de suporte, a caixa
de camara 30 esta de preferéncia suspensa do membro de sUporte com dois

ou mais, montantes ajustaveis 77a, 77b espagados que p'ermitém um ajuste

" vertical e lateral (ao longo das setas y e x na figura 5, respectivamente) de

cada extremldade da caixa de camara 30 de modo que a calxa de camara
30 possa ser precisamente nivelada e precisamente inclinada em relagao a
tela de Fourdrinier e de modo que a caixa de cdmara 30 possa ser precisa-
mente alinhada com a correia 32 paré minimizar o esfregamento.

* Referindo agora a figura 7, a caixa de camara 30 inclui na sua
porg¢ao inferior 76 uma placa de base fendadé 78 assim como uma primeira

e uma segunda tiras de desgaste 79 e 80, as quais cooperam com a placa



10

15

20

25

30

15

de base 78 para definir um par de fendas alongadas, opostas‘ 81 e 82 qué
recebem deslizantes as por¢des de borda da correia sem extremidade 32.
De' preferéncia, as fendas alongadas 81 e 82 estao formadas ao longo de
uma porgédo inferior central da placa de base 78, mas alternativamente, po-
deriam ser formadas pelo menos parcialmente ou totalmente nas tiras de
desgaste 79 e 80. (

A fenda central 84 na placa de base 78 termina dentro dos con-

_ fms da caixa de camara 30 adjacente as porgbes de extremidade 50, 50' da

caixa de camara 30. De preferéncia, cada término da fenda central 84 ¢ re-
cortado de modo a evitar o acumulo de sélidos de pasta fluida nestas locali-
zagoes. A Iargura da fenda central 84 é selecionada de modo a minimizar a
exposicdo do fluido dentro da caixa de cdmara 30 a agdo de bombeamento
da correia 32. Na modalidade preferida, a fenda tem aproximadaménte 10~
mm (3/8 pol.) de largura, enquanto que o didmetro dos orificios 44 na correia
sem extremidader 32 tem de preferéncia aproximadamente 2,4 mm (3/32
pol.). ' | '

Cada tira de desgaste 79, 80 estende-se ao longo de um lado
oposto correspondente da porgéo inferior 76 da caixa de pasta fluida 30, co-
extensivamente com a placa de base 78. Um calgo alongado 86 e uma plu-
ralidade de fixadores espacgados 88 (de preferéncia parafusos) fixam as tiras
de desgaste 79, 80 na porg¢do adjacente, sobreposta da placa de baée'78.
No entanto, os orificios 44 podem ter qualquer configuragao desejada tal
como aberturas nao circulares simétricas ou assimétricas. |

As tolerancias entre as respectivas porgdes de borda da correia
32 e das fendas 81, 82 devem ser minimizadas de modo a promover uma
vedagdo da porgao inferior 76 da caixa de camara 30. No entanto, o ajuste
entre a correia 32 e as fendas 81, 82 nédo deve ser tdo apertado de modo a
fomentar a aderéncia da correia sem extremidade 32 dentro das fendas 81,
82. Na modalidade preferida, estas consideragbes compensantes sdo aten-

didas quando as fendas 81, 82 estédo configuradas para apresentar uma tole-

rancia total de 1,6 mm (1/16 pol.) de tolerancia total em uma diregao no sen-

tido da largura através da correia sem extremidade 32. Na diregdo normal ao
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plano da correia, a correia tem dev preferéhcia uma espessura de 0,508 mm
(0,020 pol.), enquanto que as fendas 81, 82 tem 0,58 mm (0,023 pol.) de

~ profundidade. Estas relagdes conséguem o equilibrio desejado de vedagao

apropriada e a necessidade para a passagem facil da correia 32 através da
porcao inferior 76 da caixa de camara 30. , |

De preferéncia, as tiras de desgaste 79, 80 sdo construidas de
polipropileno de ultra alto peso molecular ou de Dalron.

| Incluidos dentro dos confins da caixa de camara 30 estdo os in-
sertos chanfrados 89, 90 os quais estendem-se ao longo e preenchem os
cantos definidos entre a placa de base 78 e cada uma das paredes verticais |
91, 92 da caixa de camara 30. Os insertos de preferéncia apresentam uma
inclinagdo de 45 graus das paredes verticais 91, 92 na dire¢éo da fenda cen-
tral 84 da placa de base 78. Esté disposicdo evita a estagnagdo de fluido
dentro dos confins da céixa- de camara 30, o que de outro modo tenderia a
acumular o conteudo sélido da paéta fluida e possivelmente obstruir a caixa
de camara 30 e os orificios 44 da correia sem extremidade 32. ,

Préximo da porcéo inferior 76 da caixa de cdmara 30, uma plura-
lidade de portas de pressdo espacadas 94 comunicam o sistema de monito-
ramento de _presséo 62 com o interior da caixa de pasta fluida 30.

Ao longo da porcao superior da caixa deﬂcémara 30, uma plura-'
lidade de portas de alimentagdo espagadas 96 estdo localizadas ao longo da
parede vertical 91. As portas de alimentagao 96‘comunica‘m o sistema de
distribuicdo de fluxo 60 com o interior da caixa de pasta fluida 30. De prefe-

réncia, as portas de alimentagdo 96 estdo localizadas proéximo da placa de

" tampa 31 da caixa de cdmara 30. O sistema de distribuicdo de fluxo 60 foi

notado em referéncia a figura 1.

As portas de alimentagdo 96 estdo verticalmente espacadas por |
uma distancia h acima da localizagdo onde a correia sem extremidade 32
atravessa a por¢ao inferior 76 da caixa de camara 30. As portas de alimen-
tacdo 96 introduzem a pasta fluida na caixa de céméra 30 em uma dire¢ao
substancialmente horizontal. A coiocagéo verﬁcal e a orientagao horizontal

das portas 96 amortecem os componentes de velocidade verticais no fluido
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na ou ao redor da regido da correia sem extremidade 32 na porgéo inferibr
76 da caixa de camara 30. A disposicdo também desacopla os fluxos de
descarga 40 através dos orificios 44 dos fluxos de entrada nas portas de
alimentagéo 96. , .

~ Aaltura h na modalidade preferida tem aproximadamente 203,2
mm (8 pol.) ou mais; no entanto, a distancia vertical h entre as bortas de ali-

mentacao 96 e a correia sem extremidade 32 pode ser tao pequena quanto

152,4 mm (6 pol.). Com maiores distancias para h, existe menos perturba-

¢des e interagdes entre o fluido adjacente a correia sem extremidade 32 e as
condigdes de fluido nas portas de alimentagao 96. "
Na modalidade preferida, doze portas de allmentagao 96 sdo

utilizadas, mas o aplicador é funcional com tdo poucas quanto seis portas de

alimentagdo de entrada 96. Apesar de néo preferido, o aplicador é esperado

funcionar com tdo poucas quanto quatro portas de alimentagdo de entrada
96. O numero de portas de alimentagdo 96 depende da porcdo da largura de
lengol que o aplicador especifico deve cobrir. O espagamento pfeferido entre
as portas de allmentagao 96 é de aproximadamente 304,8 mm (doze pol.) e
de preferéncia ndo maior do que aproximadamente 0,6 m (vinte e quatro po-
legadas), apesar de ser possivel operar com uma separagao ainda maior.

Referindo agora a figura 8, cada orificio 44 ao longo da correia

'sem extremidade 32 inclui uma porgéo chanfrada 45 adjacente ao lado da

correia sem extremidade 32 faceando para dentro da caixa de cdmara 30.
Com uma tal disposigéo, o conteudo de solidos da pasta fluida nao é perm.i-
tido acumular nos ou ao redor dos orificios 44 durante a operagéo do aplica-
dor 10. Mais especificamente, a fibra de pasta fluida ndo € permitida acumu-
lar ao redor do orificio e defletir os jatos de pasta fluida que estdo sendo

descarregados. Conseqglientemente, as porgdes chanfradas 45 dos orificios

44 promovem um fornecimento consistente de pasta fluida do aplicador 10 e

reduzem os defeitos e a manutengao.
Referindo agora a figura 9, em uma modalidade alternativa da
caixa de cAmara 30', as paredes verticais 91', 92', juntamente com a placa

de base 78' e os elementos chanfrados inclinados 89', 90' cooperam com
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uma armadura retratil 100, a qual suporta uma tira de desgaste alongada
102 na sua porgéo de extremidade operativa. A tira de desgaste alongada
102 esténde-se pelo comprimento da caixa de camara 30' e esta sustentada

em localizagbes espagadas ao Iongo de cada lado da camara 30' por uma

| pluralidade de armaduras retrateis 100 e 101. Nesta modalldade as tiras de

d_esgaste 79' e 80' estao montadas_sobre e sdo retrateis com as armaduras
100 e 101, respectivamente. Na figura 9, as armaduras 100 ao longo de um
lado da caixa de cdmara 30' estdo mostradas em uma posigéo recuada, en-
quanto qué as armaduras 101 ao longo do lado oposto da caixa de camara
30' estdo mostradas em uma posi¢éo acoplada, onde a respectiva tira de -
desgaste 90' esta ten'siona'da'contra a placa de base 78'. Em operacéo real,
as armaduras 100 e 101 sdo articuladas entre as posigoes recuada e aco-
plada smultaneamente |

Cada armadura retratil 100, 101 estd montada artlcu|ada sobre
um ou um par de flanges verticais 106, os quais de preferéncia provéem su-
porte para um mecanismo atuador 107 para mbvide a armadura retratil 100,
101 de uma posi¢do de acoplamento, opéerativa onde as tiras de desgaste
89', 90' sdo forcadas contra a placa de base 78' para uma posigao recuada
onde as tiras de désgaste 89', 90" ficam espagadas da placa de base 78'.

O mecanismo atuador 107 é de preferénéia um cilindro de ar 108 |
o qual esta operativamente conectado nos bragos de articulacdo 109, 110
das armaduras 100 e 101, respectivamente. Outros expedientes mecanicos
poderiam ser selecionados para articular as armaduras retrateis 100 e 101,

como ficaria prontamente aparente para alguém videsado na técnica quando

" da leitura desta descrigao.

Uma vedagdo elastomérica 104 estd provida entre as porgoes
inferiores das paredes de caixa de camara 91', 92' e a placa de base 78' de
modo a criar uma vedacao a prova de fluidos ao redor da periferia inteira da
placa de base 78'. |

Em operagao, todas as armaduras 100, 101 ao longo de ambos
os lados da caika de camara 30' séao articuladas simultaneamente de modo

que as tiras de desgaste 79', 80' sdo movidas como unidades de e para as
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suas posigdes operativas e acopladas. As armaduras retrateis 100, 101 faéi-
litam uma manutengéo, reparo e/ou substituicdo rapida e veloz da correia
sem extremidade 32/, das tiras de desgaste 79, 80' e da placa de base 78'".
Como acima discutido, apds o lengol 22 deixar a prensa de suc-
cao 24 (vide figura 1), o len¢ol avanga através da se¢ao de secagem 27 on-
de uma umidade adicional é removida e o lengol de fibra celuldsica é seco
até o nivel de contetido de umidade desejado. Conforme o lengol 22 deixa a

~segdo de secagem 27, este passa'através de um meio de inspec¢éao 6tica 120

que examina as faixas transvidesais de material de adi¢&o e avalia a unifor-
midade de largura de faixa e a uniformidade de espagamento entre as faixas
ou linhas adjacentes. Para efetuar esta inspegao Otica, o sistema de inspe-
¢do 6tica pode incluir uma pluralidade de cameras convencionais adequadas
distribuidas em um arranjo linear acima do lencol 22 e direcionadés para
baixo na superficie superior do lengol dentro de um alojamento 122. As ca-
meras podem ‘esfar uniformemente espagadas umas das outras de modo
que a posi¢do da camara é indicativa da localizagéo lateral sobre o lengol,
isto €, uma zona Iongitudinél do lengol. Além disso, o campo de visdo para
as cameras adjacentes pode sobrepdr ligeiramente para assegurar que'a
largura inteira do lengol seja sujeita a inspeg&o 6tica. Como um exemplo, 16
cameras podem estar distribuidas no arranjo.

O sistema de inspecdo 6tica 120 comunica os seus sinais de
inspecdo através de uma cabeagdo convencional 124 adequada para o0s
controladores programéveis 64, 64" dos aplicadores. As zonas longitudinais
do lengol monitoradas pelas cameras do sistema de inspegao 6tica 120 cor-
respondem a regides dos aplicadores 10, 10' alimentadas pelas portas de
alimentagao 96. Assim, se uma falta de uniformidade de largura de linha for
detectada em uma porgdo de uma linha, os controladores programaveis utili-
zam o sinal de retorno do sistema de inspegdo 120 para ajustar apropriada-
mente o material de adigdo suprido para a porta de alimentagao 96 que cor-
responde a zona longitudinal do lengol onde a faita de uniformidade de largu-
ra de banda foi detectada. Este ajuste na porta de alimentagdo 96 ocorre -

dinamicamente, isto é, enquanto o papel esta sendo produzido por meio dis-
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to evitando a produgéo de grandes quantidades de papel defeituoso que de-
ve ser descartado ou reprocessado. Além disso, o ajuste e controle de retor-
no dindmico pode evitar a necessidade de uma inspecao pés-fabricagéo do
papel. , |
Se uma falta de uniformidade de espagamento de faixa for de- -
tectada pelo sistema de inspe¢éo 6tica 120, entdo os sinais de retorno séo
empregados para ajustar apropriadamente a velocidade linear da cbrreia de
orificio mével 32 do aplicador 10, 10' apropriado. Deste modo, o espagamen-
to de faixa das faixas transvidesais sobre 0 ‘Iengol pode ser dinamicamente
ajustado de modo a permanecer dentro das tolerancias de projeto para o
es_pagame’nfo de faixa 'para faixa. Novamente, o ajuste e controle de retorno
dindmico para o espagamento de faixa provido pelo sistema de inspegao
Gtica pode sér utilizado para evita'r a inspegao pés-fabricagéio do papel fabri-
cado. | ' |
| ApOs passar através db sistema de inspecéo 6tica 120, o lengol
entra em um divisor 125 para dividir o lengol '22 em duas ou mais porgdes
longitudinais 130, 132. O divisor 125 pode, por exemplo, incluir um nimero
apropriado de discos de corte 126 lateralmente posicionados sobre o lengol

22 para cortar o Iengol nas porgdes longitudinais 130, 132 desejadas. Os

- discos de corte 126 podem acoplar um rolo de baténte 128 de modo que O

disco 126 e o rolo 128 cooperem para cortar o lengol na posi¢céo do disco
126 conforme o lencol passa entre o disco 126 e o batente 128. _
Apesar de um unico disco de corte 126 ser mostrado, esta dis-

posicdo seria apropriada para uma instalagao que utiliza dois aplicadores de

~ orificio mével 10, 10'. Onde, por exemplo, trés aplicadores sao utilizados,

pode ser desejado dividir o lengol 22 em trés por¢des longitudinais. Neste
caso, dois discos de corte 126 seriam utilizados com o mesmo rolo de baten- |
te 128, os discos ficando espacados uns dos outros para provideem porgoes
de lencgol com a largura desejada. |

| A jusante do divisor 125,' as porgoes dé lencol individuais 130,
132 sido coletadas pelo aparelho'de bobinarhento 28, 29 correspondenté.

Aqui novamente, apesar de somente dois aparelhos de bobinamento serem
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mostrados, um poderia ser provido para cada porgéo de lencol Iongitudin‘al
em aplicagdes onde o lengol 22 original é dividido em mais do que duas por-
coes. , ,

Em cenarios de fabricagdo onde tanto os papéis com féixas’
quanto sem faixas sd0 necessarios, a maquina de fabrica¢ao de papel pode
ser operada com um dos aplicadores 10, 10’ ficando inativo. Como um resul-

tado, uma porgao longitudinal 132 do lengol pode ter faixas e coletada en-

~quanto que a outra porgao Iongitudinal 130 do lengol ndo tem faixas e é cole-

tada simultaneamente. Esta capacidade aumenta a flexibilidade de fabrica-

¢ao do aparelho de fabncagao de papel.
O método geral de fabricagdo de papel padronlzado de acordo.

com a descri¢do foi descrlto em conjunto com a descrlgao acima do apare-

Iho. Alnda a operacdo da maquina de fabricagédo de papel de cigarro e o
método da modalidade preferida tipicamente utilizam uma matéria-prima de
linho. No entanto o aparelho e as metodologias associadas sao prontamen-
te utilizaveis com outras matérias primas tais como as polpas de madeira de’
lei e as polpas de madeira tenra, as polpas de eucalipto e outros tipos de
polpas utilizadas na industria de fabrucagao de papel. As polpas alternatwas
podem ter diferentes caracteristicas do linha, tais como diferengas em com-
primento de fibra médio, o que pode necessitar um ajuste do grau de refina-
mento na preparac¢éo da pasta fluida de folha de base com algumas polpas.
Independentemente de qual tipo de polpa é utilizada, a pasta fluida de adi-
¢ao deve ser suficientemente proéessada para evitar 0 acumulo de fibrais
nos ou ao redor dos orificios 44 da correia, 0 que por sua vez evita as defle-
x0es de 'jato nos orificios 44. _

Como o fluxo de corrente de fluido 40 que emana de cada orifi-

cio 44 conforme o orificio 44 passa ao longo da porgéo inferior da caixa de

camara 30 é proporcional ao diferencial de pressdo através do orificio 44, €

desejavel que a pressdo de fluido seja estabelecida e entéo mantida tao uni-
formemente quanto possivel ao longo de todo o percurso de cada orificio
RPI (6.1) 1644 de 09/07/2002 ao longo da porgéo inferior 76 da caixa de -

camara 30.



22

‘Um novo método e aparelho de alta velocidade para aplicar um
material em uma rede foram descritos nesta especificagao. Ficara aparente
para aqueles videsados na técnica que numerosas modificagbes, variagoes,
substituigc")es, e equivalentes existem para varios aspectos das invengoes
| apresentadas nas réivindicagc")es anexas. Conseqglentemente, todas tais va-
riagbes, modificagdes, variagoes, substituicdes, e equivalentes que caiam
dentro do espirito e do escopo da invengdo como apresentado nas reivindi-

cagdes anexas pretendem ser abrangidas pelas. reivindicagdes anexas.
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~ REIVINDICAGOES
1. Método de fabricacdo de um lengol que tem um padréo ,apli- -
cado de material de adigao, o método compreendendo as etapas de:
preparar uma primeira pasta fluida de material fibroso e um Ii-
quido; | -
fornecer a primeira pasta fluida para uma tela mével que tem

uma direcédo longitudinal, uma largura de tela transversal aquela direg¢éo lon-

_ gitudinal, e uma velocidade linear nominal;

drenar o liquido da primeira pasta fluida através da tela movel
para formar um lengol fibroso; '

preparar uma segunda pasta fluida de materlal de adicao;

operar pelo menos um de uma pIuraIIdade de dispositivos de '
distribui¢cdo, cada dlsposmvo tendo uma correia continua com uma plurallda-“
de de orificios espacados através da mesma, um reservatério, um compri-
mento principal, é inclinada em relagéo a diregao longitudinal de modo que
cada dispositix)o de distribuicdo cubra uma porgéo correspondente da 'Iargura '
da tela; | |

fdrnecer a pasta fluida de adigdo para o reservatério de pe'lo
menos um dispositivo de distribuicao; _

movide a correia continua com uma velocidade de cinta nominal
que tem um componente de velocidade na dire¢do longitudinal substancial-
mente 0 mesmo que a velocidade Imear nominal; e ,

depositar faixas transwdesals da pasta fluida de adigdo por so-
bre o lengol fibroso através dos orificios, onde o comprimento de cada faixa
transversal nao é maior do que a porgéo de largura de tela que corresponde
ao dispositivo de dlstnbuu;ao

2. Método de fabricagao de acordo com a reivindicagéao 1, que
inclui: ' '

| fornecer a pasta fluida de adigdo para o reservatorio de cada

dispositivo de distribuicao; e _

depositar faixas transvidesais de pasta fluida de adi¢do em urha‘ |

pluralidade de zonas que estendem-se longitudinalmente as quais sao para-

ws/DOCS/CAD P147332/RELATORIO/1692638v1
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lelas umas as outras e juntas estendem-se substancialmente através da lar-
gura da tela.: _
3. Método de fabricagdo de acordo com a reivindicagéo 1, ainda

incluindo a etapa de dividir o lengol em pelo menos dois lengois mais estrei-

tos, cada lencol mais estreito tendo uma largura que corresponde ao disposi-

tivo de distribuigao o qual depositou as tiras transvidesais sobre 0 mesmo.
4. Método de fabricacdo de acordo com a reivindicagao 3, que
inclui a etapa adicional de bobinar independentemente cada um dos lengois
mais estreltos para utilizacao subsequente
5. Método de fabricagao de acordo com a relvmdlcagao 1, ainda -
incluindo as etapas de:
inspecionar oticamente as tiras transvidesais sobre o lencol para
determihar a largura e as caracteristicas de espégamento; e
ajustar dinafnicamente a operacao de pelo menos um dos dispo-
sitivos de distribuicao em resposté a etapa de inspegao ética para provide
uma largura e um espagamento uniformes das tiras transvidesais sobre o
lengol.
~ 6. Método de fabricagao de acordo com a reivindicacdo 1, ainda
incluindo as etapas de:
suprir a pasta fluida de adigéo para uma pIurahdade de compar-'
timentos Iinearmente dispostos dentro do reservatoério; e
avangar o pelo menos um orificio sequenmalmente através da
pIuralldade de compartimentos linearmente dispostos.
7. Método de fabricagdo de acordo com a rei\)indicagéo 6, ainda
incluindo as etapas de:
inspecionar oticamente as tiras transvidesais sobre o lengol para
determinar a largura e as caracteristicas de espagamento como uma fungao '
da localizagao lateral sobre o lengol; e _ ' _
ajustar dinamicamente a pressao dentro de cada compartimento
dos dispositivos de distribuicdo em resposta a etapar de inspegao otica para
provide uma largura e um espagamento uniformes das tiras transvidesais

sobre o lengol.
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- 8. Método de fabricagdo de acordo com a reivindicagéo 1, efn
que a primeira pasta fluida e o material de adi¢éo séo ingredientes de papel -
de cigarro. | | |
| 9. Método de fabricagdo de acordo com a reivindicagéo 1, em
que a tela tem uma largura maior do que trés metros e a velomdade linear é
maior do que 2,5 metros por segundo (500 pés por minuto).

10. Aparelho para fabricar um lengol que tem um padrao aplica-

“do de material de adi¢do que compreende:

uma tela de Fourdrinier operavel para preparar um lengol conti-

nuo de material fibroso a qual move-se em uma dire¢do longitudinal em uma

‘velocidade linear nominal, tem uma largura transversal aquela da dire¢ao

Iongltudlnal e uma superhcue geralmente plana;

pelo menos dois dispositivos de distribuicdo, cada um operavel*
para depositar um fluxo de material de adigdo sobre a superficie geralmente
plana do lengol, Cada um tendo um reservatério de material de adigdo, um
comprimento principal e uma correia continua operavel para movide entre o
reservatorio ea superf|C|e plana em uma velocidade de correia, que inclui
pelo menos um orificio, de modo que quando o orificio alinha com o reserva-
tério um fluxo de material de adi¢do é depositado sobre a superficie geral-
mente plana, '

cada dispositivo de distribuicdo sendo inclinado em relagdo a

| direcdo longitudinal de modo que cada dispositivo de distribuigao cubra uma

porgao correspondentev da largura de lencol,

a velocidade de correia tendo um componente longitudinal ge-
ralmente paralelo a direcdo longitudinal e um componente transversal geral-
mente pefpendicular a dire¢do longitudinal, o componente longitudinal sendo
substancialmente igual a velocidade linear nominal; e

um sistema de controle que opera seletivamente cada um dos
dispositivos de distribuicéo. ' |

11. Aparelho de acordo com a reivindicagao 10, em que:

cada dispositivo de distribuicdo cobre uma porgédo da largura do

lencol; e
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cada dispositivo de distribuigéb deposita uma pluralidade de fai-
xas geralmente paralelas de material de adigao sobre a superficie do lencol.
12. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 10, ainda incIuindQ

um dispositivo de corte para cortar longitudinalmente-o lengol em lengois

mais estreitos paralelos, cada lengol mais estreito tendo uma largura que

corresponde a uma regiao com faixas formada pelo respectivo dispositivo de
distribuigcao. |
13. Ape;relho de acordo com a reivindicag&o 10, ainda incluindo:
um sistema de secagem operével para secar o lengol, posicio-
nado a jusante dos dispositivos de distribui¢ao; .

_ um sistema deA inspec¢ao otica operavel para determinar a largura
das faixas de material de adigdo, posicionado a jusante do sistema de seca-
gem, opérativamenté conectadb cbm 0s dispositivos de distribuicao; e

um sistema.de controle que responde ao sistema de inspegéo
Otica para ajustar o suprimento de material de adi¢&o para os dispositivos de
distribuicado para prov'ide‘ faixas com uma largura e/ou espessura uniformes.
14. Aparelho de acordo com a reivindicagao 10, ainda incluindo:
~ um sistema de secagem operdvel para secar o lengol, posicio-
nado a jusante dos dispositivos de distribuigdo;” '
um sistema de inspec¢ao Gtica operavel bara determinar o espa- |
camento entre as faixas de material de adi¢édo, posicionado a jusante do sis-
tema de secagem, operativamente conectado com os dispbsitivos de distri-
buicao; e - ' |

_ um sistema de controle que responde ao sistema de inspegao
dtica para ajustar a operagdo da velocidade de correia de dispositivo de dis-
tribuicdo para provide faixas de espagamento uniforme.

15. Aparelho de acordo com a reivindicag@o 10, ainda incluindo:

um sistema de secagem operavel para secar o lencol, posicio-
nado a jusante dos dispositivos de distribui¢ao;

um sistema de inspegdo 6tica operavel para determinar a uni-
formidade e o0 espacamento das faixas de maferial de adicao, posicionado a

jusante do sistema de secagem, operativamente conectado com os disposi-



tivos de distribuigao; e
um sistema de controle que responde ao sistema de inspegao
Gtica para ajustar a operagao dos dispositivos de distribuicao para provide
faixas com uma largura e/ou espessura uniformes. -
~16. Aparetho de acordo com a reivindicagdo 10, em que os dis-
positivos de distribuigdo sao paralelos um ao outro e lateralmente desloca-
dos. | o N
17. Aparelho que é uma maquina de fabricagdo de papel de ci-:

garro.
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. RESUMO |
Patente de Invencéo: "METODO E APARELHO PARA APLICAR UM MA-
TERIAL EM UMA REDE LARGA DE ALTA VELOCIDADE". |
A presente invengao refere-se a um aparelho de alta velomdade
(2) para aplicar um material de papel de cigarro durante a fabricagdo, que
utiliza pelo menos dois dispositivos de orificio mével (10, 10') independente-

mente operdveis, cada um posicionado para depositar faixas de material ho-

~ rizontais sobre um lengol de pape'l (22) na extremidade seca de uma tela de

Fourdrinier (6). O lengol resultante pode ser cortado em multiplos lengdis,

cada lencol tendo uma largura que corresponde a largura eficaz de um dis-

positivo de orificio mével. O aparelho pode produzir simultaneamente tanto

um papel com faixas quanto sem faixas para enrolar tabaco durante a fabri-

cacgao de cigarros.
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Relatorio Descritivo da Patente de Invenggo para "METODO E
APARELHO PARA FABRICAR UM LENGOL QUE TEM UM PADRAO A-
PLICADO DE MATERIAL DE ADIGAO".

FUNDAMENTOS DA INVENGCAO

A presente invencgao refere-se a método e aparelho para aplicar
um padréo predeterminado de material de adigdo em uma rede de base, de
preferéncia na forma de faixas, e mais especificamente, a um metodo e apa-
relho de alta velocidade para produzir papéis de cigarro que tem regides
com faixas de material adicional. |
SUMARIO

Um método e aparelho estao descritos para a produgédo em alta
velocidade de um lencol que tem regides com faixas de material de adigéo,
mais especificamente um papel de cigarro que tem tiras de um material celu-
|6sico adicional acrescentadas a este. O método inclui as etapas de: prepa-
rar uma primeira pasta fluida de material fibroso e um liquido e fornecer tal

pasta fluida para uma tela mével de uma maquina de fabricagao de papel, e

" drenar o liquido da primeira pasta fluida para formar um lengol fibroso que

avanca em uma primeira velocidade linear nominal. Uma segunda pasta flui-
da de material de adicéo é preparada e fornecida em pelo menos um de uma
pluralidade de dispositivos de distribuicdo, cada um tendo uma correia movel
com um ou mais orificios. A correia move-se de modo que 0 seu componen-
te de velocidade na direcdo de movimento do lengol seja substancialmente o
mesmo que a velocidade linear nominal do lengol. A segunda pasta fluida &
depositada como tiras transversais sobre o lengol através do(s) orificio(s),
com o comprimento de cada tira correspondendo a largura do dispositivo de
distribuicao associado projetada por sobre a dimensao transversal do lencol.
Apos a secagem, o lencol pode ser dividido ou partido em dois ou mais len-
¢bis mais estreitos para utilizagdo subseqiente. As tiras transversais do len-
col seco podem ser oticamente inspecionadas para avaliar as caracteristicas
de largura e de espagamento de modo que a operagao dos dispositivos de
distribuicdo possa ser dinamicamente ajustada para proporcionar uma largu-

ra e um espagamento uniformes das tiras transversais sobre o lengol.
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O aparelho descrito inclui pelo menos dois aplicadores para apli-
car um padrao de material de adi¢do no lengol produzido por uma maquina
de fabricacdo de papel. Cada aplicador esta posicionado em um angulo em
relacdo a direcao de movimento do lengol de modo que cada aplicador cubra
uma porgéo correspondente da largura de lengol. Cada aplicador adicional-
mente inclui uma correia continua mével de modo a regular a comunicagao
entre um reservatério para o material de adigao e o topo do lengol. A correia
continua do aplicador é operavel de modo que o componente de sua veloci-
dade paralelo a superficie do lengol na diregdo do movimento do lengol cor-
responde a velocidade linear do movimento do lengol e cada orificio deposita
uma tira transversal sobre o lengol. O aparelho adicionalmente inclui um
meio para operar seletivamente cada um dos aplicadores de modo que o
padrao de tiras possa ser aplicado na largura inteira do lengol ou a uma por-
¢ao da largura.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

Figura 1 é uma vista esquematica de uma maquina de fabrica-
¢éo de papel construida de acordo com uma modalidade preferida;

Figura 2 é uma vista em perspectiva de um papel construido de
acordo com as metodologias e o aparelho da modalidade preferida;

Figura 3 é uma vista em perspectiva de um cigarro construido
com o papel da figura 2;

Figura 4 é uma vista lateral do aplicador de orificio mével cons-
truido de acordo com uma modalidade preferida;

Figura 5 & uma vista em perspectiva partida do aplicador da figu-
ra4,

Figura 6 é uma vista plana de topo do sistema de controle de
rastreamento do aplicador como visto na diregao da seta de ponta dupla B-B
na figura 5;

Figura 7 € uma vista em corte transversal da caixa de camara
feita na linha VII-VII na figura 4;

Figura 8 é uma vista em perspectiva em detalhes da correia sem

extremidade do aplicador mostrado na figura 4; e
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Figura 9 é uma vista em corte parcial, em detalhes, de uma mo-
dalidade alternativa da caixa de camara do aplicador da figura 4.
DESCRICAO DETALHADA DAS MODALIDADES PREFERIDAS

As instalagdes existentes de maquinas de fabricagdo de papel
nao tém proporcdes, tamanhos, velocidades de operacéo, e similares idénti-
cos. Para utilizar tais maquinas de fabricagdo de um papel de cigarro com
faixas, o aparelho de aplicagéo de faixa deve encaixar dentro da disposicéo
fisica existente para evitar os investimentos de capital adicionais significati-
vos. Mais ainda, ocasides existem onde as maquinas de fabricagéo de papel
s30 necessarias para produzir ndo somente o papel com faixas mas também
o papel sem faixas. Quando um dispositivo de orificio mével aplica o material
de adicdo em uma rede, o angulo de deslocamento de aplicador torna-se
pequeno para as maquinas mais largas, o que requer que o aplicador opere
em velocidades que podem ser multiplas da velocidade de tela nominal da
maquina de fabricagcdo de papel. Quando a maquina de fabricagao de papel
opera em velocidades de 7,5 m/s (1500 pés/min.) e acima, a necessidade de
velocidade para o aplicador pode causar uma néo uniformidade de faixa e
uma nao uniformidade de espacamento de faixa. Mais ainda, as técnicas de
inspecdo de papel correntes para o papel com faixas comumente ocorrem
ap6s a operagéo de fabricagédo de papel foi completada.

Referindo & figura 1, uma modalidade preferida compreende
uma magquina de fabricagdo de papel de cigarro 2 a qual & operavel para
fabricar um papel com faixas 3 (vide figura 2) que tem faixas de largura uni-
forme 5 espacadas umas das outras. Tal papel com faixas 3 pode ser utili-
zado na fabricacdo de cigarros (vide figura 3) onde as faixas 5 compreen-
dem as regides designadas para auto-extinguir o cigarro. A maquina de fa-
bricagao de papel 2 (figura 1) de preferéncia inclui uma caixa de cabecote 4
operativamente localizada em uma extremidade de uma tela de Fourdrinier
6, uma pasta fluida de matéria-prima de alimentagéo é preparada e fornecida
para uma pasta fluida de matéria-prima de alimentag&o tal como um tanque
de corrida 8 em comunicagdo com a caixa de cabegote 4. A maquina 2 tam-

bém inclui pelo menos dois dispositivos de distribuigao, tais como os aplica-
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dores de orificio mével 10, 10', em comunicagdo operativa com uma fonte de
pasta fluida de adi¢ao preparada tal como um tanque diario 12.

A caixa de cabegote 4 pode ser tipicamente utilizada na industria
de fabricacdo de papel para depositar a polpa celulésica sobre a tela de
Fourdrinier 6. No contexto usual, a caixa de cabegote 4 comunica-se com 0
tanque de corrida 8 através de uma pluralidade de condutos 14. De prefe-
réncia, a matéria-prima de alimentagao do tanque de corrida 8 constitui uma
polpa celuldsica refinada tal como uma polpa de linho ou de madeira como €
a pratica comum na industria de fabricagdo de papel de cigarro. A polpa
normalmente constitui uma mistura de agua, fibras, e aditivos que incluem as
cargas como a greda.

A tela de Fourdrinier 6 move-se em uma dire¢do longitudinal,
tem uma largura transversal aquela dire¢do longitudinal, e opera em uma
velocidade linear nominal geralmente constante. A primeira pasta fluida do
tanque de corrida 8 é fornecida através da caixa de cabecote 4 para a tela
de Fourdrinier 6 moével.

A tela de Fourdrinier 6 carrega a polpa de pasta fluida deposita-
da da caixa de cabecote 4 ao longo de um percurso na diregéo geral da seta
16 na figura 1. Conforme a tela 6 avanga, a agua liquida drena da polpa a-
través da tela 6 sob a influéncia da gravidade para formar um lengol fibroso.
Caixas de vacuo podem ser providas em algumas localizagbes ao longo da
tela de Fourdrinier 6 para ajudar na remogao de agua da pasta, como € a
pratica estabelecida na técnica de fabricagéo de papel de cigarro. Em algum
ponto ao longo da tela de Fourdrinier 6, agua suficiente drenou elou foi re-
movida da polpa de lengol de base para estabelecer o que é comumente
referido como uma linha seca 20. Na linha seca 20, a textura da pasta fluida
transforma de uma aparéncia aquosa, brilhante em uma aparéncia de super-
ficie que mais proximamente se assemelha aquela do lencol de base acaba-
do (mas em uma condigdo molhada). Aproximadamente na linha seca 20, o
contetdo de umidade do material de polpa é de aproximadamente 85 a 90%,
o qual pode variar dependendo das condigbes de operagéo e similares. A

superficie do lengol 22 é geralmente plana e estd sustentada pela tela de
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Fourdrinier 6.

A jusante da linha seca 20, o lengol de base 22 separa da tela
de Fourdrinier 6 em uma prensa de sucgio 24. Dali, a tela de Fourdrinier 6
continua no lago de retorno de seu percurso sem fim. Além da prensa de
sucgdo 24, o lencol de base 22 continua através do restante do sistema de
fabricagdo de papel que inclui a secdo de secagem 27 a qual seca adicio-
nalmente e prensa o lencol de base 22 e condiciona-o na superficie para um
contetido de umidade e textura finais desejados. Tal aparelho de secagem é
bem conhecido na técnica de fabricagao de papel e pode incluir os feltros de
secagem 26 e similares.

Exatamente no final da maquina de fabricagcao de papel, um a-
parelho de bobinamento convencional 28, 29 adequado esta provido para
coletar o papel sobre bobinas para um processamento e/ou utilizagéo sub-
seqlente. Tal aparelho de bobinamento 28, 29 € bem conhecido na técnica
de fabricagdo de papel.

Durante o processo de fabricagdo de papel, € algumas vezes
desejavel aplicar um padrao no lengol antes do lengol ser seco de modo que
o padrao torna-se parte do proprio lengol de papel ao invés de um tratamen-
to de superficie tal como, por exemplo, a impressdo. Um padrao preferido
compreende uma pluralidade de faixas transversais, uniformemente espaca-
das sobre o lengol de base. As faixas podem, por exemplo, compreender um
material de adigao util em afetar a combustibilidade do lencol de papel resul-
tante. Os materiais utilizados para executar a auto-extingéo de cigarros sao
candidatos para tais padroes.

Os aparelhos de fabricagéo de papel atualmente utilizados para
fabricar papel de cigarro diferem em muitos modos. As maquinas de fabrica-
cao de papel variam em termos da largura transversal da tela de Fourdrinier
6, da velocidade nominal da tela de Fourdrinier 6, do espagamento longitudi-
nal entre a caixa de cabecote 4 e a prensa de sucgéo 24, e do espagamento
longitudinal entre a linha seca 20 e a prensa de sucgao 24, para apresentar
apenas uns poucos. Por exemplo, os aparelhos de fabricagao de papel po-

dem ter larguras de tela que variam de menos do que 3 metros até maior do
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que 5 metros. Similarmente, as maquinas podem ter a tela de Fourdrinier
operando em uma velocidade linear menor do que 120 m/s (400 pés/s) até
maior do que 450 m/s (1500 pés/s). Para os propésitos desta descri¢ao, lar-
guras maiores do que 3 metros séo consideradas largas e as velocidades
lineares que excedem 150 m/s (500 pés/miss) séo consideradas altas velo-
cidades.

Os processos e os aparelhos para aplicar os padrées de material
de adicdo em uma rede na extremidade molhada de uma maquina de fabri-
cacio de papel sdo de preferéncia adaptaveis para acomodar as idiossin-
crasias das instalagbes de maquina existentes. Para aplicar um material de
adicdo em maquinas de fabricagdo de papel largas e de alta velocidade,
uma pluralidade de dispositivos de distribuicdo sdo utilizados que aplicam
um padrao de faixas em zonas através de um lengol de base. Cada um dos
dispositivos de distribuicdo pode incorporar as caracteristicas de um aplica-
dor de orificio mével para material de adicao que esta descrito na Patente
U.S. Numero 5 997 691 comumente cedida, emitida em 07 de Dezembro de
1999 para Gautam et al., a qual estd por meio disto aqui incorporada por
esta referéncia a mesma.

Com referéncia a figura 1, dois ou mais aplicadores, tais como
os aplicadores de orificio mével 10, 10', estao providos entre a linha seca 20
e a prensa de sucg¢ao 24 para aplicar padroes separados de material de adi-
¢ao no lengol 22. Cada aplicador é operavel para aplicar o padrdo em uma
porcdo correspondente da largura do lengol. Os aplicadores 10, 10' podem
ser paralelos um ao outro e deslocados como mostrado. Os aplicadores 10,
10' podem também ser deslocados um em relagao ao outro longitudinalmen-
te ao longo da tela de Fourdrinier 6 conforme necessario para acomodar as
obstrugdes existentes no local para a maquina de fabricagéo de papel. Os
aplicadores 10, 10' podem estar posicionados no mesmo ou em diferentes
angulos em relagéo a diregao longitudinal da maquina, se desejado.

Como o comprimento requerido de tal aplicador de orificio movel
10, 10' é uma funcao (i) da largura do lengol, (i) da velocidade longitudinal

da maquina de fabricacéo de papel, e (iii) do angulo entre o aplicador € a
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direcao longitudinal na qual o lengol avanga ao longo da tela de Fourdrinier,
a utilizacdo de multiplos aplicadores reduz o comprimento fisico necessario
ao longo da tela de Fourdrinier pelo reciproco do nimero de aplicadores uti-
lizados. Assim, multiplos aplicadores podem ser utilizados para prevenir as
limitagdes que de outro modo poderiam ser impostas pelas caracteristicas
fisicas acima notadas das maquinas de fabricagéo de papel.

Um angulo de deslocamento de aplicador pode ser definido co-
mo o angulo agudo entre a diregdo de movimento longitudinal da tela de
Fourdrinier e a dire¢cdo de movimento inclinada da correia do dispositivo de
orificio movel. Alternativamente o angulo de deslocamento de aplicador pode
ser definido como o complemento do dngulo agudo entre a diregao longitudi-
nal da maquina e o plano dentro do qual a borda da correia de orificio mével
opera. Para valores baixos do angulo de deslocamento de aplicador, a velo-
cidade linear da correia de orificio mével torna-se um multiplo da velocidade
linear nominal da tela de Fourdrinier. Por exemplo, em um angulo de deslo-
camento de aplicador de 30°, a velocidade de correia € o dobro da velocida-
de de tela linear; para um angulo de deslocamento de aplicador de aproxi-
madamente 19,5°, a velocidade de correia é trés vezes a velocidade de tela
linear nominal; e para um angulo de aplicador de aproximadamente 14,5°, a
velocidade de correia € quatro vezes a velocidade de tela linear nominal. As
instalagdes de maquinas de fabricagdo de papel de alta velocidade operam
em velocidades lineares nominais de 420 m/s a 450 m/s (1400 pés/s a 1500
pés/s). Nas velocidades de faixa requeridas para os baixos angulos de des-
locamento, as caracteristicas de mecanica dos fluidos do material de adi¢éo
e as limitagdes fisicas da operagao de aplicador podem combinar para cau-
sar salpicos e/ou uniformidade insuficiente no padrao depositado. Multiplos
aplicadores 10, 10' podem ser empregados que permitem que O angulo de
deslocamento de aplicador para cada aplicador seja aumentado por meio
disto reduzindo a velocidade de correia para niveis aceitaveis de modo que
os salpicos sejam evitados e o padréo depositado seja uniforme.

Mais ainda, onde os aplicadores 10, 10" séo seletivamente ope-

raveis, isto &, estes podem ser utilizados simultaneamente, separadamente,
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ou desligados, e a operagao de fabricagédo de papel pode produzir um pa-
drao com faixas através do lengol, um padrao com faixas sobre somente
uma porgéo do lengol, ou um papel sem faixas através do lengol. Por exem-
plo, onde tanto um papel com faixas quanto um papel sem faixas sao neces-
sarios simultaneamente para a fabricagao de cigarros, a maquina de fabrica-
¢do de papel 2 pode ser operada com um dos aplicadores 10, 10' operando
e o outro aplicador ficando em espera. Deste modo, metade do produto de
enrolamento de cigarros resultante pode ser com faixas € a outra metade
sem faixas.

Os detalhes do aplicador de orificio mével 10 serdo agora descri-
tos. Sera compreendido por aqueles versados na técnica que os detalhes de
cada aplicador de orificio movel adicional 10" s&o substancialmente os mes-
mos, com a possivel excecdao do comprimento. Referindo agora a ambas as
figuras 1 e 4, uma pasta fluida de adi¢ao do tanque diario 12 & fornecida pa-
ra o aplicador de orificio mével 10. De preferéncia, o aplicador de orificio
movel 10 compreende uma caixa de cadmara alongada 30 para estabelecer
um reservatorio de pasta fluida de adigdo em uma relagdo obliqua atraves
do percurso 16 da tela de Fourdrinier 6. O reservatorio recebe a pasta fluida
de adigao do tanque diario 12. O aplicador de orificio movel 10 também inclui
uma correia de ago perfurada continua sem fim 32, cujo percurso esta dire-
cionado ao redor de uma roda de acionamento 34 na extremidade a jusante
do aplicador, uma roda guia 36 no vértice do aplicador de orificio movel 10, e
uma roda seguidora 38 na extremidade a montante da caixa de camara 30,
isto &, oposta a roda de acionamento 34. A montante e a jusante séo vistos
como sendo relativos ao movimento da tela de Fourdrinier 6 e do lengol 22.

A correia sem extremidade 32 move-se através de uma porgao
inferior da caixa de camara 30 e, conforme esta deixa a caixa de camara 30,
a correia 30 move-se através de uma caixa de limpeza 42. Entéo, a correia
32 move-se na direcdo da roda de acionamento 34 e continua ao longo do
restante de sua circunlocugao.

A correia 32 (vide figura 8) de preferéncia tem uma pluralidade

de orificios espacados uniformemente ao longo de seu comprimento. Con-
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forme cada perfuracéo ou orificio 44 (figura 8) da correia 32 passa atraves
da porcao inferior da caixa de cadmara 30, o orificio 44 comunica-se com o
reservatério de pasta fluida de adigao estabelecido dentro da caixa de cama-
ra 30. Em tal momento, um fluxo 40 (figura 4) de pasta fluida de adigao des-
carrega do orificio 44 conforme o orificio 44 atravessa o comprimento da cai-
xa de camara 30. O fluxo de descarga 40 impinge sobre o lengol de base 22
que passa sob o aplicador de orificio movel 10 de modo a fornecer ou criar
uma faixa transversal de material adicional (de adi¢ao) sobre o lengol de ba-
se 22. A velocidade operacional da correia 32 varia de uma disposigao para
outra, mas como um exemplo, a correia 32 é acionada a aproximadamente
5,55 metros por segundo (1111 pés por minuto) quando a tela de Fourdrinier
move-se a aproximadamente 2,5 metros por segundo (500 pés por minuto) e
a caixa de camara 30 esta orientada com um angulo de deslocamento de
27° em relagado a diregéo da tela. O espagamento dos orificios 44 ao longo
da correia 32 e a velocidade operacional da correia 32 sdo selecionados de
modo que uma pluralidade de fluxos 40, 40' emane simultaneamente de sob
a caixa de camara 30 durante a operagao do aplicador de orificio movel. De-
vido a orientagéo obliqua do aplicador de orificio movel em relagao ao per-
curso 16 do lencol de base 22 e as velocidades relativas da tela de Fourdri-
nier 6 e da correia sem extremidade 32, cada fluxo 40 de material de adigao
criara uma faixa de material de adicdo sobre o lengol de base 22, onde a
faixa tem um comprimento que corresponde ao comprimento operacional do
aplicador de orificio mével 10. O comprimento operacional € o comprimento
na direcdo transversal a tela 6 através do qual o orificio 44 pode depositar o
material de adigdo. Nas velocidades e o angulo acima, o aplicador de orificio
movel 10 gerara ou depositara repetitivamente as faixas transversais de ma-
terial de adicdo que estdo orientadas normais a uma borda longitudinal do
lengol de base 22 e uniformemente espagadas umas das outras ao longo do
lengol 22. Em combinagéo, os multiplos aplicadores 10, 10’ sao operaveis
para depositar as faixas alinhadas ou deslocadas substancialmente através
da largura inteira da tela de Fourdrinier 6. Se desejado, o angulo e/ou as ve-

locidades relativas podem ser alterados para produzir faixas as quais sao
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obliquamente inclinadas em relagéo a borda do lengol de base 22.

Apds a correia 32 sair da caixa de cdmara 30, as porgdes da
correia 32 adjacentes a cada orificio 44 sao limpas de pasta fluida de adigcao
arrastada na estacgdo de limpeza 42. A correia 32 e cada orificio associado
entdo prosseguem ao longo do circuito da correia sem extremidade 32 para
reentrar na caixa de camara 30 para repetir uma aplicagdo de uma faixa so-
bre o lengol de base 22.

Referindo especificamente a figura 1, o aplicador de orificio mo-
vel 10 esta de preferéncia situado obliquamente através da tela de Fourdri-
nier 6 em uma localizagdo a jusante da linha seca 20 onde a condig&o do
lengol de base 22 é tal que este pode aceitar o material de adicao sem que o
material de adicdo disperse-se muito finamente através de toda a massa
local da pasta fluida de lengol de base. O aplicador 10 esta uniformemente
espacado acima do lengol 22 de modo que o fluxo 40, 40' de material de a-
dicdo que emana dos orificios 44 cai através da mesma distancia entre o
aplicador 10 e a superficie superior plana do lengol 22. Naquela localizagao
do aplicador 10, o lengol de base 22 retém um contedo de umidade sufici-
ente (aproximadamente 85 a 90%) que a pasta fluida de adigéo e permitida
penetrar (ou estabelecer uma ligagao de hidrogénio) a um grau suficiente
para ligar e integrar o material de adi¢&o no lencol de base 22.

De preferéncia, uma caixa de vacuo 19 localizada sob a caixa de
camara 30 do aplicador de orificio movel 10 estende-se coextensivamente
com o aplicador provendo um suporte local para a tela de Fourdrinier 6 as-
sim como facilitando a ligagéo / integragao da pasta fluida de adigado com o
lencol de base 22. A caixa de vacuo 19 esta construida de acordo com os
projetos comumente utilizados na industria de fabricacao de papel (tal como
aqueles das caixas de vacuo 18). A caixa de vacuo 19 opera em um nivel de
vacuo relativamente modesto, de preferéncia em aproximadamente 1524
milimetros (60 polegadas) de agua ou menos. Opcionalmente, caixas de va-
cuo 18' adicionais podem estar localizadas a jusante do aplicador de orificio
movel 10 para remover o quantum de agua adicional que a pasta fluida de

adicao pode contribuir. Foi descoberto que muito da remogao de agua do
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material de adi¢do ocorre na prensa de sucgao 24 onde um vacuo € aplicado
de aproximadamente 560 mm a 640 mm (22 a 25 pol.) de mercurio.

O aplicador de orificio movel 10 esta suportado na sua posigcao
sobre a tela de Fourdrinier 6 em um modo convencional adequado de modo
que o aplicador de orificio mével 10 possa ser baixado consistentemente
para uma localizagdo desejada acima da tela de Fourdrinier 6, de preferén-
cia de modo que o fundo da caixa de camara 30 libere o lengol de base 22
sobre a tela de Fourdrinier 6 de aproximadamente 25,4 a 50,8 mm (uma a
duas polegadas), de preferéncia menos do 40 mm (1,5 pol.).

De preferéncia, a caixa de camara 30 tem um comprimento se-
lecionado de modo que a caixa de camara 30 cubra uma porg¢ao da largura
do lencol 22, medido transversal & maquina de fabricacdo de papel. Os mul-
tiplos aplicadores 10, 10" estdo dispostas de modo que as extremidades ad-
jacentes de suas respectivas caixas de cdmara 30 encontrem-se acima de
uma linha longitudinal comum no lengol 22 de modo que as faixas transver-
sais de aplicadores 10, 10" adjacentes nao sobreponham. Os aplicadores 10,
10" estido também dispostos de modo que a extremidade mais externa do
aplicador adjacente a borda de lengol correspondente estende-se além da
borda do lengol de base 22. Quando existem trés ou mais aplicadores, as
bordas dos aplicadores mais externos tem uma relagdo de sobreposicao
com as bordas de lengol. As extremidades dos aplicadores internos podem
sobrepor ou nao sobrepor na diregao transversal através do lengol de base.
A sobre-extensao das caixas de camara 30 nas bordas de lengol assegura
que quéisquer descontinuidades de fluido que existam ou surjam nas por-
coes de extremidade da caixa de camara 30 nao afetem os fluxos de des-
carga 40 conforme os fluxos 40 depositam o material de adi¢ao através do
lencol de base 22. Por tal disposi¢éo, qualquer jato errante que emana das
extremidades da caixa de camara 30 ocorre sobre as porgdes de borda do
lencol de base 22 que sdo aparadas na ou aproximadamente na prensa de
sucgcao 24. Do mesmo modo, a sobreposicdo ou n&o sobreposi¢ao das fai-
xas através do lencol de base pode ser aparada para proporcionar bobinas

continuas de papel uniformemente com faixas.
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A estrutura de suporte vertical para os aplicadores de orificio
mével 10, 10' pode ser articulada sobre a outra de modo a ajustar o angulo
de deslocamento de aplicador para os aplicadores 10, 10" em relagéo a tela
de Fourdrinier 6. No entanto, a pratica preferida envolve fixar a estrutura de
suporte vertical e somente ajustar a velocidade da correia sem extremidade
32 em resposta a mudancgas nas condigdes de operacdo da maquina de fa-
bricacao de papel 2.

A caixa de camara 30 recebe a pasta fluida de adi¢gdo do tanque
diario 12 em localizagbes espagadas ao longo da caixa de camara 30. O re-
servatorio da caixa de camara 30 pode também incluir uma pluralidade de
compartimentos linearmente dispostos através dos quais a correia sem ex-
tremidade 32 passa. Uma pressao uniforme é de preferéncia mantida ao
longo do comprimento da caixa de camara 30 pela interagdo de um sistema
de distribuicdo de fluxo 60, um sistema de monitoramento de pressao 62 e
um controlador l6gico programavel 64 de modo que a ag&o de bombeamento
da correia 32 e outros disturbios de fluxo ao longo do comprimento da caixa
de camara 30 sao localmente e continuamente compensados para conseguir

a uniformidade de pressdo desejada através de todo o comprimento da caixa

| de camara 30. Uma bomba de circulagéo principal 15 fornece a pasta fluida

de adicgo do tanque diario 12 para o sistema de distribuicao de fluxo 60.

Os detalhes relativos a como o controtador inicia € mantem uma
pressdo uniforme ao longo da caixa de camara 30 sao conhecidos, vide, por
exemplo, a Patente U.S. Nimero 5 997 691 comumente cedida.

Um motor de velocidade selecionavel aciona a roda de aciona-
mento 34 e esta operativamente conectado com esta por uma correia de
acionamento convencional adequada. De preferéncia, o motor esta suporta-
do pela estrutura do aplicador de orificio mével 10, e tanto o motor quanto a
correia de acionamento estdo contidos dentro de um alojamento de modo a
capturar qualquer material estranho (tal como pedagos de pasta) que pos-
sam encontrar o seu caminho e sejam de outro modo atirados do sistema de
acionamento para a roda de acionamento 34.

A roda de acionamento 34 esta vantajosamente posicionada na
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extremidade a jusante da caixa de camara 30 ao longo do percurso da cor-
reia 32 de modo que a correia 32 é puxada através da caixa de camara 30.
Um grau significativo de estabilidade direcional & conseguido pela montagem
ajustada entre a correia 32 e a caixa de camara alongada 30 através de todo
o comprimento da caixa 30. No entanto, o controle preciso do rastreamento
para a correia 32 ao redor do seu circuito de percurso & efetuado pela colo-
cacao de um sensor de proximidade infravermelho 54 em uma localizagao
adjacente a roda guia 36. O sensor de proximidade infravermelho 54 com-
preende um emissor 56 e um sensor 58 os quais estdo mutuamente alinha-
dos em relagcdo a uma das bordas da correia 32 de modo que se a correia
flutua lateralmente de seu curso pretendido, um sinal do sensor é afetado
por um aumento ou diminui¢éo relativo na interferéncia da borda com o feixe
de emissor. Um controlador 59 comunica-se com o sensor 58, interpreta as
mudangas no sinal do sensor 58 e ajusta o desvio da roda guia 36 ao redor
de um eixo geométrico vertical de modo a retornar a borda da correia 32 pa-
ra a sua posigao apropriada, predeterminada em relagéo ao feixe do emissor
56.

Referindo agora também a figura 6, a roda guia 36 gira ao redor
de um eixo horizontaimente disposto 36a, o qual este proprio € articulado ao
redor de um eixo geométrico vertical em uma conexao articulada 57 pela
atuacio controlada de um atuador pneumatico 61. O atuador 61 esta opera-
tivamente conectado em uma porgéo de extremidade livre 36b do eixo 36a e
responde a sinais recebidos do controlador 59. De preferéncia, tanto a cone-
x&o articulada 57 qﬁanto o atuador 61 estdo fixos em relagéo a estrutura ge-
ral do aplicador 10 durante a opera¢éo do aplicador 10; e uma conexao 54a
esta provida entre o sensor 54 e a extremidade livre 36b do eixo 36a de mo-
do que o sensor 54 gira conforme o desvio da roda guia 36 € ajustado. A
conexdo 54a assegura que o sensor 54 permanega proximo da borda da
correia 32 conforme a roda guia 36 sofre o ajuste.

De preferéncia, o atuador 61 e a conexao articulada 57 estao

afixados sobre uma placa 39a a qual é verticalmente deslocavel ao longo de

guias verticais fixas 39b e 39c. De preferéncia, um tensionamento vertical
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liberavel é aplicado na placa 39a de modo a forgar a roda guia 36 para a sua
posicdo operativa e imprimir uma tensao na correia sem extremidade 32.

Ao longo do percurso de retorno da correia sem extremidade 32,
da roda de acionamento 34 sobre a roda guia 36 e de volta para a roda se-
guidora 38, a correia 32 esta contida por uma pluralidade de alojamentos,
que inclui os alojamentos externos 68, 68' e um alojamento central 70 o qual
também contém o sensor de proximidade infravermelho 54 e o controlador
59 do sistema de rastreamento 55. O alojamento 68, 68' e o alojamento 70
impedem o esguicho de pasta fluida errante sobre o lengol de base 22 con-
forme a correia 32 atravessa a porgao de retorno de seu circuito.

Referindo especificamente a figura 4, os alojamentos 70 e varios
outros componentes do aplicador 10 (tais como as rodas 34, 36 e 38; a caixa
de camara 30; a caixa de limpeza 42; e o motor 52) estado suportados por
e/ou de um membro de estrutura plana 72. O préprio membro de estrutura
plana 72 esta preso em pontos de reten¢ao 73, 73' em um membro transver-
sal (uma viga T, uma viga de caixa ou similar), cujo membro transversal esta
suportado pela estrutura de suporte vertical. Em uma alternativa, um mem-
bro de viga | ou um membro de viga de caixa pode ser utilizado como um
substituto para 0 membro de estrutura 72, com a caixa de camara 30 e ou-
tros dispositivos sendo sustentados do membro de viga.

Referindo a figura 5, em qualquer disposi¢ao de suporte, a caixa
de camara 30 esta de preferéncia suspensa do membro de suporte com dois
ou mais, montantes ajustaveis 77a, 77b espagados que permitem um ajuste
vertical e lateral (ao longo das setas y e x na figura 5, respectivamente) de
cada extremidade da caixa de camara 30 de modo que a caixa de camara
30 possa ser precisamente nivelada e precisamente inblinada em relagéo a
tela de Fourdrinier e de modo que a caixa de cAmara 30 possa ser precisa-
mente alinhada com a correia 32 para minimizar o esfregamento.

Referindo agora a figura 7, a caixa de camara 30 inclui na sua
porgao inferior 76 uma placa de base fendilhada 78 assim como uma primei-
ra e uma segunda tiras de desgaste 79 e 80, as quais cooperam com a placa

de base 78 para definir um par de fendas alongadas, opostas 81 e 82 que
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recebem deslizantes as porgdes de borda da correia sem extremidade 32.
De preferéncia, as fendas alongadas 81 e 82 estdo formadas ao longo de
uma porgéo inferior central da placa de base 78, mas alternativamente, po-
deriam ser formadas pelo menos parcialmente ou totalmente nas tiras de
desgaste 79 e 80.

A fenda central 84 na placa de base 78 termina dentro dos con-
fins da caixa de camara 30 adjacente as porgdes de extremidade 50, 50' da
caixa de camara 30. De preferéncia, cada término da fenda central 84 é re-
cortado de modo a evitar o acumulo de sélidos de pasta fiuida nestas locali-
zagbes. A largura da fenda central 84 é selecionada de modo a minimizar a
exposi¢do do fluido dentro da caixa de camara 30 a agdo de bombeamento
da correia 32. Na modalidade preferida, a fenda tem aproximadamente 10
mm (3/8 pol.) de largura, enquanto que o didmetro dos orificios 44 na correia
sem extremidade 32 tem de preferéncia aproximadamente 2,4 mm (3/32
pol.).

Cada tira de desgaste 79, 80 estende-se ao longo de um lado
oposto correspondente da porgéo inferior 76 da caixa de pasta fluida 30, co-
extensivamente com a placa de base 78. Um calgo alongado 86 e uma plu-
ralidade de fixadores espagados 88 (de preferéncia parafusos) fixam as tiras
de desgaste 79, 80 na porgéo adjacente, sobreposta da placa de base 78.
No entanto, os orificios 44 podem ter qualquer configuragdo desejada tal
como aberturas n&o circulares simétricas ou assimetricas.

As tolerancias entre as respectivas por¢oes de borda da correia
32 e das fendas 81, 82 devem ser minimizadas de modo a promover uma
vedacao da porgéo inferior 76 da caixa de camara 30. No entanto, o ajuste
entre a correia 32 e as fendas 81, 82 n&o deve ser tao apertado de modo a
fomentar a aderéncia da correia sem extremidade 32 dentro das fendas 81,
82. Na modalidade preferida, estas consideragées compensatdrias sao a-
tendidas quando as fendas 81, 82 estéo configuradas para apresentar uma
tolerancia total de 1,6 mm (1/16 pol.) de tolerancia total em uma diregéo no
sentido da largura através da correia sem extremidade 32. Na diregao nor-

mal ao plano da correia, a correia tem de preferéncia uma espessura de
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0,508 mm (0,020 pol.), enquanto que as fendas 81, 82 tem 0,58 mm (0,023
pol.) de profundidade. Estas relagbes conseguem o equilibrio desejado de
vedagao apropriada e a necessidade para a passagem facil da correia 32
através da porgao inferior 76 da caixa de camara 30.

De preferéncia, as tiras de desgaste 79, 80 séo construidas de
polipropileno de ultra alto peso molecular ou de Dalron.

Incluidos dentro dos confins da caixa de cAmara 30 estdo os in-
sertos chanfrados 89, 90 os quais se estendem ao longo e preenchem os
cantos definidos entre a placa de base 78 e cada uma das paredes verticais
91, 92 da caixa de camara 30. Os insertos de preferéncia apresentam uma
inclinagéo de 45 graus das paredes verticais 91, 92 na dire¢ao da fenda cen-
tral 84 da placa de base 78. Esta disposigao evita a estagnagao de fluido
dentro dos confins da caixa de cdmara 30, o que de outro modo tenderia a
acumular o contetdo sélido da pasta fluida e possivelmente obstruir a caixa
de camara 30 e os orificios 44 da correia sem extremidade 32.

Proximo da porgao inferior 76 da caixa de camara 30, uma plura-
lidade de portas de pressdo espagadas 94 comunicam o sistema de monito-
ramento de pressao 62 com o interior da caixa de pasta fluida 30.

Ao longo da porgédo superior da caixa de camara 30, uma plura-
lidade de portas de alimentagdo espagadas 96 esté localizada ao longo da
parede vertical 91. As portas de alimentacdo 96 comunicam o sistema de
distribuicdo de fluxo 60 com o interior da caixa de pasta fluida 30. De prefe-
réncia, as portas de alimentagdo 96 estao localizadas proximo da placa de
tampa 31 da caixa de camara 30. O sistema de distribuicao de fluxo 60 foi
notado em referéncia a figura 1.

As portas de alimentacéo 96 estdo verticalmente espagcadas por
uma distancia h acima da localizagdo onde a correia sem extremidade 32
atravessa a porcdo inferior 76 da caixa de camara 30. As portas de alimen-
tacdo 96 introduzem a pasta fluida na caixa de camara 30 em uma diregao
substancialmente horizontal. A colocagdo vertical e a orientagdo horizontal
das portas 96 amortecem os componentes de velocidade verticais no fluido

na ou ao redor da regido da correia sem extremidade 32 na porgéo inferior
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76 da caixa de camara 30. A disposicao também desacopla os fluxos de
descarga 40 através dos orificios 44 dos fluxos de entrada nas portas de
alimentacao 96.

A altura h na modalidade preferida tem aproximadamente 203,2
mm (8 pol.) ou mais; no entanto, a distancia vertical h entre as portas de ali-
mentagao 96 e a correia sem extremidade 32 pode ser tao pequena quanto
152,4 mm (6 pol.). Com maiores distancias para h, existem menos perturba-
coes e interagdes entre o fluido adjacente a correia sem extremidade 32 e as
condicdes de fluido nas portas de alimentagéo 96.

Na modalidade preferida, doze portas de alimentagdo 96 sao
utilizadas, mas o aplicador € funcional com tdo poucas quanto seis portas de
alimentacao de entrada 96. Apesar de nao preferido, o aplicador & esperado
funcionar com tdo poucas quanto quatro portas de alimentagéo de entrada
96. O nimero de portas de alimentagdo 96 depende da porgéo da largura de
lencol que o aplicador especifico deve cobrir. O espagamento preferido entre
as portas de alimentagéo 96 € de aproximadamente 304,8 mm (doze pol.) e
de preferéncia nao maior do que aproximadamente 0,6 m (vinte e quatro po-
legadas), apesar de ser possivel operar com uma separagéo ainda maior.

Referindo-se agora a figura 8, cada orificio 44 ao longo da cor-
reia sem extremidade 32 inclui uma porgéo chanfrada 45 adjacente ao lado
da correia sem extremidade 32 faceando para dentro da caixa de cdmara 30.
Com tal disposicao, o conteGdo de sélidos da pasta fluida n&o & permitido
acumular nos ou ao redor dos orificios 44 durante a operagao do aplicador
10. Mais especificamente, a fibra de pasta fluida ndo é permitida acumular
ao redor do orificio e defletir os jatos de pasta fluida que estio sendo descar-
regados. Consegiientemente, as porgdes chanfradas 45 dos orificios 44
promovem um fornecimento consistente de pasta fluida do aplicador 10 e
reduzem os defeitos e a manutengao.

Referindo agora a figura 9, em uma modalidade alternativa da
caixa de camara 30', as paredes verticais 91', 92', juntamente com a placa
de base 78' e os elementos chanfrados inclinados 89', 90' cooperam com

uma armadura retratil 100, a qual suporta uma tira de desgaste alongada
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102 na sua porcao de extremidade operativa. A tira de desgaste alongada
102 estende-se pelo comprimento da caixa de cdmara 30' e esta sustentada
em localizagbes espagadas ao longo de cada lado da camara 30" por uma
pluralidade de armaduras retrateis 100 e 101. Nesta modalidade, as tiras de
desgaste 79' e 80' estdo montadas sobre e séo retrateis com as armaduras
100 e 101, respectivamente. Na figura 9, as armaduras 100 ao longo de um
lado da caixa de camara 30' estdo mostradas em uma posigéo recuada, en-
quanto que as armaduras 101 ao longo do lado oposto da caixa de camara
30" estdo mostradas em uma posicdo acoplada, onde a respectiva tira de
desgaste 90' esta tensionada contra a placa de base 78'. Em operacao real,
as armaduras 100 e 101 s&o articuladas entre as posigbes recuadas e aco-
pladas simultaneamente.

Cada armadura retratil 100, 101 esta montada articulada sobre
um ou um par de flanges verticais 106, os quais de preferéncia provéem su-
porte para um mecanismo atuador 107 para mover a armadura retratil 100,
101 de uma posicdo de acoplamento, operativa onde as tiras de desgaste
89', 90' s&o forcadas contra a placa de base 78' para uma posigao recuada
onde as tiras de desgaste 89', 90' ficam espagadas da placa de base 78'.

O mecanismo atuador 107 é de preferéncia um cilindro de ar 108
o qual esta operativamente conectado nos bragos de articulagao 109, 110
das armaduras 100 e 101, respectivamente. Outros expedientes mecanicos
poderiam sér selecionados para articular as armaduras retrateis 100 e 101,
como ficaria prontamente aparente para alguém versado na técnica quando
da leitura desta descrigao.

Uma vedacdo elastomérica 104 esta provida entre as porcdes
inferiores das paredes de caixa de cdmara 91', 92' e a placa de base 78' de
modo a criar uma vedacao a prova de fluidos ao redor da periferia inteira da

placa de base 78'.
Em operagéo, todas as armaduras 100, 101 ao longo de ambos

os lados da caixa de camara 30' sdo articuladas simultaneamente de modo
que as tiras de desgaste 79', 80' sdo movidas como unidades de e para as

suas posicdes operativas e acopladas. As armaduras retrateis 100, 101 faci-
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litam uma manutengéo, reparo e/ou substituicdo rapida e veloz da correia
sem extremidade 32', das tiras de desgaste 79', 80' e da placa de base 78'".

Como acima discutido, apés o lengol 22 deixar a prensa de suc-
cao 24 (vide figura 1), o lengol avanga através da segéo de secagem 27 on-
de uma umidade adicional é removida e o lencol de fibra celulésica é seco
até o nivel de conteudo de umidade desejado. Conforme o lengol 22 deixa a
secdo de secagem 27, este passa através de um meio de inspecao 6tica 120
que examina as faixas transversais de material de adigdo e avalia a unifor-
midade de largura de faixa e a uniformidade de espagamento entre as faixas
ou linhas adjacentes. Para efetuar esta inspegéo 6tica, o sistema de inspe-
cao otica pode incluir uma pluralidade de cameras convencionais adequadas
distribuidas em um arranjo linear acima do lengol 22 e direcionadas para
baixo na superficie superior do lengol dentro de um alojamento 122. As ca-
meras podem estar uniformemente espacadas umas das outras de modo
que a posicdo da camara é indicativa da localizagio lateral sobre o lencol,
isto €, uma zona longitudinal do lengol. Além disso, o campo de visao para
as cameras adjacentes pode sobrepor ligeiramente para assegurar que a
largura inteira do lengol seja sujeita a inspeg&o 6tica. Como um exemplo, 16
cameras podem estar distribuidas no arranjo.

O sistema de inspegdo otica 120 comunica os seus sinais de
inspegdo através de uma cabeagao convencional 124 adequada para 0s
controladores programaveis 64, 64' dos aplicadores. As zonas longitudinais
do lengol monitoradas pelas cameras do sistema de inspegao dtica 120 cor-
respondem a regides dos aplicadores 10, 10' alimentadas pelas portas de
alimentacgao 96. Assim, se uma falta de uniformidade de largura de linha for
detectada em uma porgao de uma linha, os controladores programaveis utili-
zam o sinal de retorno do sistema de inspe¢éo 120 para ajustar apropriada-
mente o material de adicao suprido para a porta de alimentagéo 96 que cor-
responde a zona longitudinal do lengol onde a falta de uniformidade de largu-
ra de banda foi detectada. Este ajuste na porta de alimentagdo 96 ocorre
dinamicamente, isto é, enquanto o papel esta sendo produzido por meio dis-

to evitando a producgéo de grandes quantidades de papel defeituoso que de-
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ve ser descartado ou reprocessado. Além disso, o ajuste e controle de retor-
no dindmico podem evitar a necessidade de uma inspegdo pos-fabricagao
do papel.

Se uma falta de uniformidade de espagamento de faixa for de-
tectada pelo sistema de inspegao ética 120, entdo os sinais de retorno sao
empregados para ajustar apropriadamente a velocidade linear da correia de
orificio mével 32 do aplicador 10, 10' apropriado. Deste modo, o espacamen-
to de faixa das faixas transversais sobre o lengol pode ser dinamicamente
ajustado de modo a permanecer dentro das tolerancias de projeto para o
espagamento de faixa para faixa. Novamente, o ajuste e controle de retorno
dindmico para o espacamento de faixa provido pelo sistema de inspecao
otica podem ser utilizados para evitar a inspegao pos-fabricagéo do papel
fabricado.

Apos passar através do sistema de inspegéo 6tica 120, o lencol
entra em um divisor 125 para dividir o lengol 22 em duas ou mais por¢oes
longitudinais 130, 132. O divisor 125 pode, por exemplo, incluir um namero
apropriado de discos de corte 126 lateralmente posicionados sobre o lencol
22 para cortar o lengol nas porgdes longitudinais 130, 132 desejadas. Os
discos de corte 126 podem acoplar um rolo de batente 128 de modo que o
disco 126 e o rolo 128 cooperem para cortar o lengol na posi¢ado do disco
126 conforme o lengol passa entre o disco 126 e o batente 128.

Apesar de um Unico disco de corte 126 ser mostrado, esta dis-
posicdo seria apropriada para uma instalagéo que utiliza dois aplicadores de
orificio moével 10, 10'. Onde, por exemplo, trés aplicadores sao utilizados,
pode ser desejado dividir o lengol 22 em trés porgoes longitudinais. Neste
caso, dois discos de corte 126 seriam utilizados com o mesmo rolo de baten-
te 128, os discos ficando espagados uns dos outros para proporcionarem
porcdes de lengol com a largura desejada.

A jusante do divisor 125, as porgcdes de lengol individuais 130,
132 sdo coletadas pelo aparelho de bobinamento 28, 29 correspondente.
Aqui novamente, apesar de somente dois aparelhos de bobinamento serem

mostrados, um poderia ser provido para cada porgéo de lengol longitudinal
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em aplicagbes onde o lengol 22 original & dividido em mais do que duas por-
coes.

Em cenarios de fabricagdo onde tanto os papéis com faixas
quanto sem faixas sd0 necessarios, a maquina de fabricagao de papel pode
ser operada com um dos aplicadores 10, 10' ficando inativo. Como um resul-
tado, uma porgéo longitudinal 132 do lengol pode ter faixas e coletada en-
quanto que a outra porgéo longitudinal 130 do lengol ndo tem faixas e € cole-
tada simultaneamente. Esta capacidade aumenta a flexibilidade de fabrica-
¢ao do aparelho de fabricagao de papel.

O método geral de fabricagdo de papel padronizado de acordo
com a descricdo foi descrito em conjunto com a descrigdo acima do apare-
lho. Ainda, a operagao da maquina de fabricacdo de papel de cigarro e o
método da modalidade preferida tipicamente utilizam uma matéria-prima de
linho. No entanto, o aparelho e as metodologias associadas sao prontamen-
te utilizaveis com outras matérias primas tais como as polpas de madeira de
lei e as polpas de madeira tenra, as polpas de eucalipto e outros tipos de
polpas utilizadas na industria de fabricagdo de papel. As polpas alternativas
podem ter diferentes caracteristicas da linha, tais como diferengas em com-
primento de fibra médio, o que pode necessitar um ajuste do grau de refina-
mento na preparagéo da pasta fluida de folha de base com algumas polpas.
Independentemente de qual tipo de polpa é utilizada, a pasta fluida de adi-
cao deve ser suficientemente processada para evitar o acumulo de fibras
nos ou ao redor dos orificios 44 da correia, o que por sua vez evita as defle-
xbes de jato nos orificios 44.

Como o fluxo de corrente de fluido 40 que emana de cada orifi-
cio 44 conforme o orificio 44 passa ao longo da porgao inferior da caixa de
camara 30 & proporcional ao diferencial de presséo através do orificio 44, é
desejavel que a pressao de fluido seja estabelecida e entao mantida tao uni-
formemente quanto possivel ao longo de todo o percurso de cada orificio ao
longo da porgao inferior 76 da caixa de camara 30.

Um novo método e aparelho de alta velocidade para aplicar um

material em uma rede foram descritos nesta especificagcéo. Ficara aparente
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para aqueles versados na técnica que numerosas modificagbes, variagdes,
substituicées, e equivalentes existem para varios aspectos das invengoes
apresentadas nas reivindicagdes anexas. Conseqiientemente, todas tais va-
riacbes, modificagbes, variagdes, substituicbes, e equivalentes que caiam
dentro do espirito e do escopo da invengdo como apresentado nas reivindi-

cac¢des anexas pretendem ser abrangidas pelas reivindicagdes anexas.
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REIVINDICAGOES

1. Método de fabricagcdo de um lengol que tem um padréo apli-
cado de material de adigao, caracterizado pelo fato de compreender as eta-
pas de:

preparar uma primeira pasta fluida de material fibroso € um li-
quido;

fornecer a primeira pasta fluida para uma tela mével que tem
uma direcdo longitudinal, uma largura de tela transversal aquela direg&o lon-
gitudinal, e uma velocidade linear nominal;

drenar o liquido da primeira pasta fluida através da tela movel
para formar um lengol fibroso;

preparar uma segunda pasta fluida de material de adi¢ao;

operar pelo menos um de uma pluralidade de dispositivos de
distribuicao, cada dispositivo tendo uma correia continua com uma pluralida-
de de orificios espagados através da mesma, um reservatério, um compri-
mento principal, e inclinada em relagao a dire¢éo longitudinal de modo que
cada dispositivo de distribui¢do cubra uma porgao correspondente da largura
da tela;

fornecer a pasta fluida de adigdo para o reservatério de pelo
menos um dispositivo de distribuigéo;

mover a correia continua com uma velocidade de cinta nominal
que tem um componente de velocidade na direcao longitudinal substancial-
mente o mesmo que a velocidade linear nominal; e

depositar faixas transversais da pasta fluida de adigao por sobre
o lencol fibroso através dos orificios, onde o comprimento de cada faixa
transversal nao é maior do que a por¢ao de largura de tela que corresponde
ao dispositivo de distribuigao.

2. Método de fabricacdo de acordo com a reivindicagao 1, carac-
terizado pelo fato de que inclui:

fornecer a pasta fluida de adigdo para o reservatério de cada
dispositivo de distribuicéo;

depositar faixas transversais de pasta fluida de adicao em uma
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pluralidade de zonas que estendem-se longitudinalmente as quais sao para-
lelas umas as outras e juntas estendem-se substancialmente atraves da lar-
gura da tela.

3. Método de fabricagéo de acordo com a reivindicagao 1, carac-
terizado pelo fato de que inclui ainda as etapas de:

inspecionar oticamente as tiras transversais sobre o lencol para
determinar a largura e as caracteristicas de espagamento; e

ajustar dinamicamente a operag&o de pelo menos um dos dispo-
sitivos de distribuigdo em resposta a etapa de inspegéo ética para proporcio-
nar largura e espacamento uniformes das tiras transversais sobre o lengol.

4. Aparelho para fabricar um lengol que tem um padréo aplicado
de material de adi¢do caracterizado pelo fato de que compreende:

uma tela de Fourdrinier operavel para preparar um lengol conti-
nuo de material fibroso a qual move-se em uma dire¢éo longitudinal em uma
velocidade linear nominal, tem uma largura transversal aquela da diregao
longitudinal, e uma superficie geralmente plana;

pelo menos dois dispositivos de distribuicdo, cada um operavel
para depositar um fluxo de material de adigao sobre a superficie geralmente
plana do lengol, cada um tendo um reservatério de material de adi¢ao, um
comprimento principal, € uma correia continua operavel para mover-se entre
o reservatério e a superficie plana em uma velocidade de correia, que inclui
pelo menos um orificio, de modo que quando o orificio alinha com o reserva-
tério um fluxo de material de adigdo € depositado sobre a superficie geral-
mente plana,

cada dispositivo de distribuicdo sendo inclinado em relagéo a
direcao longitudinal de modo que cada dispositivo de distribuicao cubra uma
porcéo correspondente da largura de lencol,

a velocidade de correia tendo um componente longitudinal ge-
ralmente paralelo a diregao longitudinal e um componente transversal geral-
mente perpendicular a diregdo longitudinal, o componente longitudinal sendo
substancialmente igual a velocidade linear nominal; e

um sistema de controle que opera seletivamente cada um dos
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5. Aparelho de acordo com a reivindicag&o 4, caracterizado pelo
fato de que :

cada dispositivo de distribuigdo cobre uma porgéo da largura do
lencol; e

| cada dispositivo de distribuigdo deposita uma pluralidade de fai-

xas geralmente paralelas de material de adigao sobre a superficie do lencol.

6. Aparelho de acordo com a reivindicagéo 4, caracterizado pelo
fato de que inclui ainda:

um sistema de secagem operavel para secar o lengol, posicio-
nado a jusante dos dispositivos de distribuicao;

um sistema de inspecéo 6tica operavel para determinar a largura
das faixas de material de adigéo, posicionado a jusante do sistema de seca-
gem, operativamente conectado com os dispositivos de distribui¢ao;

um sistema de controle que responde ao sistema de inspegao
otica para ajustar o suprimento de material de adi¢éo para os dispositivos de
distribuicdo para proporcionar faixas com uma largura e/ou espessura uni-
formes;

um sistema de secagem operavel para secar o lengol, posicio-
nado a jusante dos dispositivos de distribui¢ao;

um sistema de inspecao 6tica operavel para determinar o espa-
camento entre as faixas de material de adigéo, posicionado a jusante do sis-
tema de secagem, operativamente conectado com os dispositivos de distri-
buicdo; e

um sistema de controle que responde ao sistema de inspegao
otica para ajustar a operagao da velocidade de correia de dispositivo de dis-

tribuicao para proporcionar faixas de espagamento uniforme.
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RESUMO

Patente de Invengido: "METODO E APARELHO PARA FABRICAR UM
LENCOL QUE TEM UM PADRAO APLICADO DE MATERIAL DE ADI-
GAO".

A presente invengao refere-se a um aparelho de alta velocidade
(2) para aplicar um material de papel de cigarro durante a fabricagao, que
utiliza pelo menos dois dispositivos de orificio mével (10, 10') independente-
mente operaveis, cada um posicionado para depositar faixas de material ho-
rizontais sobre um lengol de papel (22) na extremidade seca de uma tela dé
Fourdrinier (6). O lengol resultante pode ser cortado em multiplos lengois,
cada lengol tendo uma largura que corresponde a largura eficaz de um dis-
positivo de orificio mével. O aparelho pode produzir simultaneamente tanto
um papel com faixas quanto sem faixas para enrolar tabaco durante a fabri-

cacgao de cigarros.
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