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(57) Resumo: Tecidos Multiaxiais ¢ Multicamadas e Respectivos
Métodos de Formagéo. A presente invengédo proporciona um tecido
multiaxial multicamadas para uma maquina de produgédo de papel
tendo um padrdo de interferéncia reduzida e, conseqllentemente,
uniformidade melhorada de retirada de agua. A presente invengao
também prové um método de formagdo desse tecido multiaxial
multicamadas.
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“Tecidos Multiaxiais e Multicamadas
e Respectivos Métodos de Formacio”

Relatorio Descritivo
Campo da Invenciao

A presente invencao relaciona-se com aperfeicoamentos
em tecidos multiaxiais multicamadas para uso numa maquina de
produgéao de papel.

Descricao do Estado da Técnica

Durante o processo de fabrico de papel, é formada uma
trama de fibras celulésicas depositando uma pasta fibrosa, isto é, uma
dispersdo aquosa de fibras de celulose, sobre um tecido de formacéo em
deslocamento na segédo de formagdo de uma maquina de producéao de
papel. Uma grande quantidade de dgua é drenada da pasta através do
tecido de formacgao, deixando a trama de fibras celulésicas sobre a

superficie do tecido de formacéo.

A trama fibrosa celulésica recentemente formada procede
da secdo de formagao para uma seg¢do de prensagem, que inclui uma
série de nips de prensagem. A trama de fibras celulésicas passa através
dos nips de prensagem suportada por um tecido de prensagem ou, como
¢ freqlientemente o caso, entre dois desses tecidos de prensagem. Nos
nips de prensagem, a trama de fibras celulésicas é sujeita a forcas de
compressao que espremem a agua a partir dela e que aderem as fibras
celulésicas na trama umas as outras de modo a transformar a trama de
fibras celulésicas numa folha de papel. A agua é aceita pelo tecido ou

tecidos de prensagem e, idealmente, ndo retorna a lamina de papel.

A lamina de papel finalmente procede para uma secéo de
secador, que inclui pelo menos uma série de tambores ou cilindros
secadores rotativos, que sdo internamente aquecidos a vapor. A lamina
de papel recentemente formada ¢ dirigida num trajeto em serpentina
sequencialmente ao redor de cada um da série de tambores por um

tecido de secador, que segura a lamina de papel intimamente contra as
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superficies dos tambores. Os tambores aquecidos reduzem o contetdo

de agua da lamina de papel a um nivel desejavel através de evaporacao.

Deve ser observado que os tecidos de formacio, prensa-
gem e de secador assumem todos a forma de al¢as sem fim na maquina
de produgédo de papel e funcionam no modo de transportadores. Deve
ainda ser observado que o fabrico de papel é um processo continuo que
decorre a velocidades consideraveis. Quer dizer, a pasta fibrosa é
continuamente depositada sobre o tecido de formacgdo na secdo de
formagédo, enquanto uma lamina de papel recentemente fabricada é
continuamente enrolada sobre roletes depois de sair da secido do seca-

dor.

A presente invenc¢ao relaciona-se principalmente com os
tecidos usados na se¢do de prensagem, geralmente conhecidos como
tecidos de prensagem, mas, pode também encontrar aplicacio nos
tecidos usados nas secoes de formacdo e de secador, assim como
também naqueles usados como bases para as correias de processo da
industria de papel revestidas de polimeros, tais como, por exemplo,

correias de prensagem de nip longo.

Os tecidos de prensagem desempenham um papel critico
durante o processo de producéo de papel. Uma de suas funcgdes, como
implicado acima, é suportar e levar o produto de papel sendo fabricado

através dos nips de prensagem.

Os tecidos de prensagem também participam no acaba-
mento da superficie da lamina de papel. Isto é, os tecidos de prensagem
sao projetados para terem superficies lisas e estruturas uniformemente
resilientes, de forma que, no curso da passagem através dos nips de
prensagem, seja conferida ao papel uma superficie lisa, isenta de

marcas.

Talvez de modo mais importante, os tecidos de prensagem
aceitam as grandes quantidades de agua extraida do papel molhado no
nip de prensagem. A fim de realizar esta funcao, deve haver literalmente

espaco, comumente chamado de volume vazio, dentro do tecido de
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prensagem, para a agua ocupar, € o tecido deve ter permeabilidade
adequada a agua durante toda a sua vida 1til. Finalmente, os tecidos
de prensagem devem ser capazes de impedir que a agua aceite a partir
do papel molhado retorne e molhe novamente o papel apés a saida do

nip de prensagem.

Os tecidos de prensagem contemporaneos siao usados
numa ampla variedade de estilos projetados para satisfazer os requisitos
das maquinas de produgédo de papel em que sdo instalados para os
graus de papel que estdo sendo fabricados. Geralmente, incluem um
feltro de base tecido no qual foi fixado por perfuracdo com agulha um
batt (massa fibrosa solta) de material finamente fibroso nao tecido. Os
tecidos de base podem ser tecidos a partir de monofilamento, monofila-
mento dobrado, fios multifilamentares ou de multifilamentos dobrados e
podem ser de camada Unica, de camadas multiplas ou laminados. Os
fios sdo tipicamente extrudados a partir de qualquer uma de varias
resinas sintéticas, tais como poliamida e resinas de poliéster, usadas
para esta finalidade por aquelas pessoas de capacidade ordinaria nas

técnicas de maquinas de produgédo de papel.

Os feltros tecidos assumem muitas formas diferentes. Por
exemplo, podem ser tecidos sem costura ou tecidos planos e subseqtien-
temente tornados na forma sem fim com uma costura. Alternativamen-
te, podem ser produzidos por um processo comumente conhecido como
transagem modificada sem fim, em que as extremidades no sentido da
largura do tecido de base sdo providas de alcas de costura usando os
fios da diregdo de maquina (MD) do mesmo. Neste processo, os fios MD
tecem continuamente de um lado para outro entre as extremidades no
sentido da largura do tecido, em cada extremidade voltando para tras e
formando uma alga de costura. Um tecido de base produzido deste
modo € colocado na forma sem fim durante a instalagdo numa maquina
de produgdo de papel e, por essa razdo, é reenrolado como um tecido
costuravel em maquina. Para colocar esse tecido na forma sem fim, as

duas extremidades no sentido da largura sdo costuradas em conjunto.
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Para facilitar a costura, muitos tecidos atuais tém alcas de costura nas
extremidades transversais dos dois finais do tecido. As alcas de costura
em si sdo freqientemente formadas pelos fios do tecido da direcdo de
maquina (MD). A costura é tipicamente formada trazendo as duas
extremidades do tecido pressionadas em conjunto, por interdigitacdo
das al¢as de costura nas duas extremidades do tecido e dirigindo um
assim chamado alfinete ou pino através da passagem definida pelas
alcas de costura interdigitadas para bloquear em conjunto as duas

extremidades do tecido.

Além disso, os feltros de base tecidos podem ser lamina-
dos colocando um tecido de base dentro da al¢a sem fim formada por
outro e perfurando com agulha um batt de fibra cardada através de
ambos os tecidos de base para junta-los uns aos outros. Um ou ambos

os feltros tecidos de base podem ser do tipo costuravel em maquina.

Em todo caso, os feltros de base tecidos sdo da forma de
algas sem fim ou sdo costuraveis nessas formas, tendo um comprimento
especifico, medido longitudinalmente através deles, e uma largura
especifica, medida transversalmente através deles. Como as configura-
¢Oes de maquina de produgéo de papel variam extensamente, os fabri-
cantes de tecidos de maquina de produgdo de papel tém de produzir
tecidos de prensagem e outros tecidos de maquina de producédo de
papel, nas dimensodes exigidas, para se adaptar a posi¢des particulares
nas maquinas de papel de seus clientes. Desnecessario é dizer, esta
exigéncia torna dificil de acelerar o processo de fabrico, visto que cada

tecido de prensagem deve ser tipicamente feito por encomenda.

Em resposta a esta necessidade de produzir tecidos de
prensagem numa variedade de comprimentos e larguras com maior
velocidade e eficazmente, os tecidos de prensagem tém sido produzidos
em anos recentes usando uma técnica de enrolamento em espiral
descrita na Patente US comumente cedida 5.360.656 para Rexfelt e
colaboradores (a Patente 656), cujos ensinamentos sdo aqui incorpora-

dos por referéncia.
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A Patente ‘656 mostra um tecido de prensagem que
compreende um tecido de base tendo uma ou mais camadas de material
de fibra cardada (staple fiber) perfurada nela com agulha. O tecido de
base compreende pelo menos uma camada composta de uma tira
espiralmente enrolada de feltro tecido tendo uma largura que é menor
do que a largura do tecido de base. O tecido de base é sem fim na
direcdo longitudinal ou de maquina. As linhas longitudinais da tira
espiralmente enrolada fazem um angulo com a dire¢do longitudinal do
tecido de prensagem. A tira de feltro tecido pode ser tecida plana num
tear que € mais estreito do que aqueles tipicamente usados na producao

de tecidos de maquina de produgao de papel.

O tecido de base compreende uma pluralidade de voltas
espiralmente enroladas e juntas de tiras de feltro tecido relativamente
estreito. A tira de tecido, se tecida plana, é tecida a partir de fios longi-
tudinais (urdidura) e transversais (enchimento). As voltas adjacentes da
tira de tecido espiralmente enrolada podem ser limitadas umas contra
as outras € a costura espiralmente continua assim produzida pode ser
fechada por costura, por pontos, por fusédo, por solda (por exemplo,
ultrassénica) ou por colagem. Alternativamente, as partes adjacentes de
extremidade longitudinal de voltas espirais juntas podem ser dispostas
em sobreposi¢do, enquanto as extremidades tém uma espessura reduzi-
da, de maneira a nao ocasionar uma espessura aumentada na area da
sobreposicao. Alternativamente ainda, o espacamento entre fios longi-
tudinais pode ser aumentado nas extremidades da tira, de forma que,
quaﬁdo as voltas juntas em espifal sao diépostas em sobrep(;sigéo, podrew
haver um espagamento inalterado entre as linhas longitudinais na area

da sobreposicao.

Um tecido de prensa multiaxial pode ser feito de dois ou
mais tecidos de base separados com fios correndo pelo menos em quatro
direcoes diferentes. Enquanto os tecidos de prensagem padrao do
estado da técnica tém trés eixos: um na dire¢cdo de maquina (MD), um

na direcdo transversal de maquina (CD) e um na diregdo, z, que é
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através da espessura do tecido, um tecido de prensagem multiaxial nao
tem sé estes trés eixos, mas, também tem pelo menos mais dois eixos
definidos pelas dire¢des dos sistemas de fios na sua camada ou cama-
das espiralmente enroladas. Além disso, existem multiplos trajetos de
fluxo na direcdo z de um tecido de prensagem multiaxial. Como conse-
quéncia, um tecido de prensagem multiaxial tem pelo menos cinco eixos.
Em razdo de sua estrutura multiaxial, um tecido de prensagem multia-
xial tendo mais de uma camada exibe resisténcia superior ao nesting
e/ou a contragdo em resposta a compressdo num nip de prensagem
durante o processo de fabrico de papel em comparacio a ter camadas de

tecido de base cujos sistemas de fios sao paralelos uns aos outros.

O fato de que existem dois tecidos de base, um sobre o
outro, significa que os tecidos sdo “laminados” e cada camada pode ser
projetada para uma funcionalidade diferente. Além disso, os tecidos ou
camadas de base separadas sdo tipicamente juntos de uma maneira
bem conhecida do especialista qualificado, incluindo, dependendo da

aplicagdo, como supracitado, a perfuracao de batt através deles.

Como mencionado acima, a topografia de um tecido de
prensagem contribui para a qualidade da lamina de papel. Uma topo-
grafia plana proporciona uma superficie de prensagem uniforme para
contatar a lamina de papel e reduzir as vibragdes da prensa. Conse-
quentemente, tém sido feitos esfor¢os para criar uma superficie de
contato mais lisa no tecido de prensagem. Mas, a lisura da superficie
pode ser limitada pelo padrao de transagem que forma o tecido. Pontas
cruzadas de fios entrelacados formam juntas na superficie do tecido.
Estas juntas podem ser mais espessas na direcao z do que nas areas
restantes do tecido. Consequientemente, a superficie do tecido pode ter
uma topografia ndo plana caracterizada por areas localizadas de espes-
sura variada ou variacao de calibrador, o que pode ocasionar a marca-
¢ao da lamina durante uma operagdo de prensagem. A variacdo de
calibrador pode mesmo ter um efeito adverso numa camada batt resul-

tando num desgaste, compressao € marcacdo nao uniforme do batt.
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Os tecidos laminados de prensagem, especificamente os
tecidos multiaxiais, podem ter essa variacdo de calibrador. Especifica-
mente, no caso especial de um tecido multiaxial tendo duas camadas
com o mesmo padrao de transagem, a variacdo localizada do calibrador

pode ser intensificada.

Portanto, existe a necessidade de um tecido de prensagem
multiaxial com reduzida variagdo de calibrador para melhorar a distri-

buigao de pressao e reduzir a marcagéo da lamina durante a operagao.
Sumario da Invencao

A presente invenc¢do proporciona um tecido de multica-
madas para uma maquina de producdo de papel tendo uniformidade de

prensagem melhorada e reduzida marcacao da lamina.

A inveng¢do numa modalidade proporciona um tecido de
multicamadas formado de duas ou mais estruturas ou camadas de
base, que podem incluir uma camada ou camadas formadas a partir de
tiras multiaxiais de material ou camadas de tecido em combinacdo com
elas para uso numa maquina de producido de papel. Na primeira
modalidade, o tecido inclui pelo menos uma camada tendo uma plurali-
dade de fios na dire¢do de maquina (MD) e fios na direcao transversal de
maquina (CD) entrelacados de uma maneira predeterminada tal que
uma distancia entre fios MD varia e/ou a distancia entre fios CD tam-
bém varia de tal forma que existe uma reducédo do padrao de interferén-

cia ou Efeito Moire como entre as camadas que compdem o tecido.

Na segunda modalidade, a presente invencdo proporciona
um tecido de multicamadas para uso com uma maquina de producéao de
papel incluindo uma camada tecida superior, uma camada tecida
inferior formada, por exemplo, de uma maneira como descrita na Paten-
te US 5.939.176 para Yook (a Patente ‘176), porém, com uma camada
ndo tecida disposta entre elas de forma a criar volume vazio, manter a
abertura do tecido e diminuir ou eliminar padrdes de interferéncia entre

as camadas tecidas.
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Numa terceira modalidade, a presente invengédo propor-
ciona um tecido de multicamadas para uso com uma maquina de
produgéo de papel que pode ser formado, por exemplo, de uma maneira
descrita nas Patentes ‘656 ou ‘176 que inclui uma camada tecida
superior e uma camada tecida inferior com o interior da camada superi-
or e o interior da camada inferior sendo planos ou calandrados para
reduzir a altura de juntas nelas, de maneira a minimizar o nesting entre
elas e, assim, diminuir ou eliminar variacdes de calibrador localizadas

e/ou padrdes de interferéncia entre as camadas tecidas.

Numa quarta modalidade, a presente invengdo proporcio-
na um tecido de multicamadas para uso com uma maquina de producio
de papel. Duas ou mais camadas sido tecidas de fios MD e CD. Uma
pluralidade de fios MD e uma primeira pluralidade de fios CD formam
um primeiro padrdo de abrigo e/ou a pluralidade de fios CD e uma
segunda pluralidade de fios CD formam um segundo padrao de abrigo
dentro de uma camada de tecido, de tal modo que, quando duas ou
mais camadas sao colocadas em cima uma da outra para criar o tecido

de camadas multiplas, o padrao de interferéncia entre elas é diminuido.

Numa quinta modalidade, a presente invencdo envolve
um material laminado que se torna parte de um tecido multicamadas

com uma base multiaxial.

Note-se que a numeracgdo das varias modalidades é
meramente para fins de clareza e legibilidade e de modo nenhum deve

indicar uma ordem particular de preferéncia ou importancia.

Note-se ainda que, enquanto apenas certas camadas
podem ser discutidas, essas camadas podem ser parte de um tecido com
camadas adicionais. Por exemplo, num tecido de prensagem, uma ou
mais camadas de fibra batt seriam adicionadas ao lado de contato do
papel ou ao lado da maquina do laminado por via, por exemplo, de

perfuracdo com agulha.

A presente invencgdo sera, agora, descrita com detalhe

mais completo com referéncia sendo feita as Figuras em que ntimeros de



10

15

20

25

30

9/24

referéncia semelhantes indicam elementos e partes semelhantes, que

sao identificados abaixo.
Breve Descricdo dos Desenhos

Para uma compreensao mais completa da invencao, é

feita referéncia a descrigao seguinte e desenhos anexos, em que:

a Figura 1 é uma vista superior de um tecido

multiaxial multicamadas na forma de uma al¢ca sem fim;

a Figura 2 é um padrao de interferéncia formado a

partir de impressdes de carbono de um tecido multiaxial multicamadas;

a Figura 3 ¢ um padrao de interferéncia de um

tecido multicamadas do estado da técnica tendo um desvio de 0°;

a Figura 4 é um padrdo de interferéncia de um
tecido multiaxial multicamadas do estado da técnica tendo um desvio de
3%

a Figura 5 é uma representacdo da topografia do
tecido multiaxial multicamadas do estado da técnica representado na
Figura 4,

a Figura 6 ¢ uma representacdo da topografia de
um tecido multiaxial multicamadas do estado da técnica tendo um

desvio de 6°;

a Figura 7 é uma camada de um tecido multiaxial
multicamadas de acordo com a primeira modalidade da presente inven-
¢ao;

a Figura 8 ¢ um padrao de interferéncia de um

tecido multiaxial multicamadas tendo duas camadas, tendo cada

camada o espagamento de fios MD variavel representado na Figura 7;

a Figura 9 é uma representacdo da topografia do

tecido multiaxial multicamadas representado na Figura 8;

a Figura 10 ¢ uma camada de um tecido multiaxi-

al multicamadas tendo espagcamento de fios CD variavel de acordo com a
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primeira modalidade da presente invencéao;

a Figura 10a ¢ um padrao de interferéncia de um
tecido multicamadas tendo duas camadas, tendo cada camada o padréao

de transagem representado na Figura 10;

a Figura 10b é uma representacdo da topografia

do tecido multiaxial multicamadas representado na Figura 10a;

a Figura 11 é outro exemplo de uma camada de
um tecido multiaxial multicamadas tendo espacamento de fios CD

variavel segundo a primeira modalidade da presente invencéo;

a Figura 12 é um tecido multiaxial multicamadas

conforme a segunda modalidade da presente invengéo;

a Figura 13 é um tecido multiaxial multicamadas

de acordo com a terceira modalidade da presente invencéo;

a Figura 14 ¢ uma tira de transagem plana

regular de material multiaxial,

a Figura 14a representa uma camada de tiras de

material multiaxial tendo padrdes de abrigo pretendidos;

a Figura 14b representa um padrao de interferén-
cia para um tecido multicamadas formado de dois padrées de desvio um

do outro segundo uma quarta modalidade da presente invencao;

a Figura 14c representa um padrdo para um

tecido multicamadas do estado da técnica formado de duas camadas de

dois padrdes de transagem padronizados desviados um do outro de um =~

angulo tipico pretendido;
a Figura 15A representa um tecido de base

multiaxial representativo; e

as Figuras 15B-D representam tecidos multiaxiais
multicamadas que incorporam material laminado de acordo com o

quinto modalidade. -

Descricao Detalhada
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Os tecidos multicamadas podem incluir dois ou mais
substratos ou camadas de base. A presente invencdo €, porém, particu-
larmente adequada para tecidos multiaxiais multicamadas, sendo esses
os tecidos feitos de tiras de material tais como aqueles descritos na
supracitada Patente 656. Embora a presente invencgao tenha aplicagao
particular no que se relaciona com camadas de tiras tecidas de material,
outra construgao das tiras tal como, por exemplo, conjuntos de malha e
fios MD e CD entre outros que podem exibir o Efeito Moiré, quando
colocados em camadas podem ser também apropriados para aplicagao
sobre uma ou mais das modalidades aqui discutidas. Também deve ser
ainda entendido que as camadas de tecido podem ser uma combinacéo
de camadas tais como camadas de camadas multiaxiais com uma
camada de feltro tecido sem fim tradicional ou algum combinagao das
mesmas € juntas por perfuragdo de agulha ou de qualquer outra manei-

ra apropriada para esse proposito.

Com isso em mente, a invencdo sera descrita usando
como exemplo um feltro tecido multiaxial tendo pelo menos duas cama-
das que podem ser camadas separadas tais como aquelas descritas na
Patente 656. Também poderia ser, por exemplo, um tecido multiaxial
sem fim dobrado sobre ele mesmo ao longo das primeira e segunda
linhas de dobra, tal como aquele descrito na Patente ‘176, ou alguma
combinacido dos mesmos. A este respeito, a presente inveng¢io propor-
ciona um tecido de prensagem multiaxial que inclui uma primeira
camada tecida (superior) e uma segunda camada tecida (inferior), tendo
cada camada uma p_lﬁralidade de fios MD e fios CD entretecidos. Os
tecidos multiaxiais podem ser ainda caracterizados como tendo fios que
correm em pelo menos duas dire¢cdes diferentes. Devido a orientacéo
espiral das tiras de material que formam o tecido, os fios MD estdo num
angulo ligeiro com a dire¢cdo de maquina do tecido. Um angulo relativo
ou desvio também é formado entre os fios MD da primeira camada com
os fios MD da segunda camada, quando colocada sobre ela. De modo

semelhante, sendo os fios CD da primeira camada perpendiculares aos
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fios MD da primeira camada formam o mesmo angulo com os fios CD da
segunda camada. Em resumo, nem os fios MD nem os fios CD da
primeira camada se alinham com os fios MD ou os fios CD da segunda
camada, quando um tecido formado em espiral for colocado um sobre o

outro para criar um tecido multicamadas.

Agora, especificamente a Figura 1, é ali mostrado um
tecido multiaxial multicamadas tipico 100 tendo uma primeira camada
(superior) 110 e uma segunda camada (inferior) 120 na forma de uma
alca sem fim. Como notado anteriormente, dependendo na ultima
construcao do tecido, podem ser adicionadas mais camadas como uma
ou mais camadas de fibra batt ligadas por via, por exemplo, de perfura-
c¢do de agulhas. A primeira camada 110 tem fios MD 130 e fios CD 140.
De modo semelhante, a segunda camada 120 tem fios MD 150 e fios CD
160. Além disso, € formado um angulo relativo ou desvio 170 entre o fio
MD 130 e o fio MD 150. Uma vez o tecido multiaxial 100 tenha sido
aglomerado, pode ser tornado em forma sem fim com uma costura
conforme mostrado, por exemplo, na Patente ‘176, além das Patentes US
5.916.421 (a Patente 421) € 6,117,274 (a Patente 274). Como pode ser
observado, outros modos de formacao de tecido multiaxial 100 seriam
prontamente evidentes para aqueles especializados na técnica. Além
disso, todas as patentes aqui referidas sdo aqui incorporadas por

referéncia como se completamente aqui descritas.

Deve ser notado que, no caso da maioria de tecidos

multicamadas laminado, multiaxiais ou n&o, pode ocorrer alguma

interferéncia caracteristica ou o Efeito Moiré, visto que o alinhamento de
fio entre camadas nao ¢é freqlientemente perfeito. Em tecidos de prensa-
gem multiaxiais laminados (aqueles consistindo em duas ou mais
estruturas ou camadas de base, conforme mostrado na Figura 1), esses
tecidos exibem o Efeito Moiré, que € uma funcdo do espacamento e
tamanho tanto dos fios MD como CD. Este Efeito é realcado se os fios
forem fios de monofilamento tnico, especialmente a4 medida que o

diametro aumenta e a contagem diminui. O Efeito existe em tecidos
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multiaxiais, visto que os sistemas de fios ortogonais de uma camada nao

sdo paralelos nem perpendiculares aqueles das outras camadas.

As estruturas de tecido multicamada multiaxial tém
proporcionado muitos beneficios de desempenho de fabrico de papel em
razao de sua capacidade de resistir a compactagdo do tecido de base
melhor do que as estruturas convencionais laminadas tecidas sem fim.
A razao disto é que, no caso, por exemplo, de um laminado multiaxial de
duas camadas, os sistemas de fios ortogonais de uma camada nao sao
paralelos nem perpendiculares aqueles da outra camada laminar.
Contudo, em razdo disto, o angulo relativo entre os sistemas respectivos
de fios MD e CD de cada camada (isto €, camadas 110 e 120) varia
praticamente desde um desvio de 1° até 7°. O efeito deste dngulo € que
ele intensifica muito o Efeito Moire e poderia ocasionar que a planarida-

de da topografia interfacial se deteriorasse.

O Efeito sob esta consideragao € mostrado na Figura 2,
onde um padrao de interferéncia 200 é formado num tecido de prensa-
gem multiaxial multicamadas do estado da técnica ilustrado. Os pa-
droes de interferéncia sao caracteristicos da configuragcao de fios que
formam um tecido multiaxial multicamadas e ilustra a distribuicdo de
pressoes do tecido de prensagem durante a operagao. Aqui, o padrio de
interferéncia 200 é formado a partir de impressao de carbono de um
tecido multiaxial multicamadas tendo fios de monofilamento em ambas
as diregdes. Os pontos de contato 210 indicam areas de concentracao
de pressédo exercidas sobre a lamina durante uma operagdo de prensa-
gem. Especificamente, o ponto de contato escuro 220 é uma area de
pressdo mais elevada que pode indicar uma area de calibrador alto. A
area de calibrador alto pode resultar de juntas formadas a partir de fios
em sobreposicdo na primeira € na segunda camadas. Em contraste, o
ponto de contato ligeiro 230 é uma area de pressdo mais baixa que pode
indicar uma area de calibrador baixo. Além disso, a area aberta 240

pode ser uma area onde nenhuns fios se intersectam.

O padrio de pontos de contato ligeiro 230 e os pontos de
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contato escuros 220 indica uma topografia ndo plana e uma distribuicao
de pressdo nao uniforme. Especificamente, as faixas MD 250 e as faixas
CD 260 formam areas de calibrador elevado e exemplificam a variacéo

de calibrador. Esta representacéao visual é conhecida como Efeito Moire.

A variacédo de calibrador pode ser uma funcao do espaca-
mento € tamanho dos fios que se intersectam em cada camada do
tecido. Portanto, a medida que o didmetro dos fios aumenta e o niimero
de fios em uma area especificada ou contagem diminui, a variacdo de
calibrador localizada é mais proeminente e objetiva e pode ocorrer a

marcacgao da lamina.

Um padrao de interferéncia para um tecido multiaxial
multicamadas é gerado sobrepondo uma primeira camada tecida sobre o
plano da segunda camada tecida. Usando um programa de modelagem,
pode-se gerar padrdes de interferéncia e topografia para qualquer

combinacao de tipos de camadas em tecidos multiaxiais.

A Figura 3 é um padrao de interferéncia 300 de um tecido
formado por sobreposi¢do de uma primeira camada tecida sobre o plano
de uma segunda camada tecida. O tecido é formado de duas camadas
tendo uma transagem plana de fios de monofilamento tendo um desvio
de 0°. Noutras palavras, ndo existe nenhum efeito multiaxial provido
por cada camada. Conforme mostrado, os fios da primeira camada

sobrepéem-se completamente aos fios da segunda camada.

A Figura 4 é um padrao de interferéncia 400 de um tecido
multicamadas multiaxial formado das mesmas camadas de feltro tecido
110 e 120 que na Figura 3, mas, tendo um desvio de 3° um do outro.
As faixas MD 410 e as faixas CD 420 s&o claramente visiveis, as quais
podem indicar o calibrador, a massa e/ou a variacdo de pressdo. Esse
tecido, quando em uso, pode resultar em drenagem ndo uniforme da

agua a partir da lamina de papel, o que, obviamente, seria indesejavel.

A Figura 5 é uma representacao da topografia 500 do
tecido multicamadas multiaxial representado na Figura 4 tendo pontos

ou regides 510, 520, 530, 540 e 550. O ponto ou regido preta 510
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representa uma area onde 4 fios se cruzam, o cinzento escuro 520
representa um ponto de regido onde 3 fios se cruzam, o cinzento médio
530 representa um ponto ou regiao onde 2 fios se cruzam e o branco
550 € uma area aberta. Conforme mostrado, a topografia pode ser néo

planificadora com faixas MD 560 e faixas CD 570.

A Figura 6 é uma representagio da topografia 600 do
tecido multicamadas multiaxial representado na Figura 4, com um
desvio de 6° entre camadas. Conforme mostrada, a topografia € nao
planificadora. Nesta representacdo de proximidade, sdo claramente
mostrados o calibrador, a massa e a variagdo de pressao do tecido. Mais
especificamente, regido 610 indica uma area onde quatro fios se sobre-
pdem. O padrao dos pontos pode resultar em bandas MD e bandas CD

conforme bem anotado antes.

Agora, para a Figura 7, é ali mostrada a camada 700 de
acordo com a primeira modalidade da presente invencdo. A camada 700
inclui uma pluralidade de fios MD 710 e fios CD 720 entretecidos de
uma maneira predeterminada. A distancia ou espacamento 730 entre
um par de fios MD adjacentes 710 € diferente da distancia ou espaga-
mento 740 entre outro par de fios MD adjacentes 710. Além disso, a
distancia 750 entre um par de fios CD adjacentes 720 é diferente da
distancia 760 entre outro par de fios CD adjacentes 720. Isto é, a
camada 700 tem distdncias ou espagamentos variaveis entre pares de
fios MD adjacentes 710 e distancias ou espagamentos variaveis entre
pares de fios CD adjacentes 720. Esta introdugdo propositada do que
poderia ser considerada “ndo uniformidade” em cada camada é tal que o

efeito liquido da ndo uniformidade é menor.

Embora as distancias variaveis sejam mostradas entre
pares adjacentes de fios MD adjacentes e entre pares adjacentes de fios
CD adjacentes, a invenc¢do nao fica limitada a eles. Uma distancia ou
espagcamento variavel entre pares de fios MD adjacentes e/ou entre
pares de fios CD adjacentes pode ser disposta de qualquer maneira. Por

exemplo, a distancia 750 entre um par de fios CD adjacentes 720 pode



10

15

20

25

30

16/24

ser seguida de uma distancia 760 entre outro par de fios CD adjacentes
720 seguida de uma distancia 770 entre outro par de fios CD adjacentes
720 e assim por diante ou varias distancias 750 entre pares de fios CD
adjacentes 720 seguidas de varias distancias 760 entre pares adjacentes
de fios CD seguidas de varias distancias 770 e assim por diante. Além
disso, pode haver apenas uma distancia entre pares de fios CD adjacen-
tes ao longo do comprimento do tecido que pode ser diferente das
distancias restantes entre pares de fios CD adjacentes. Alternativamen-
te, todas as distancias entre pares de fios CD adjacentes podem ser
diferentes. As distancias variaveis descritas entre pares de fios CD
adjacentes podem ser aplicadas as distancias entre pares de fios MD
adjacentes. Essa disposicao de distancias variaveis entre pares de fios
MD adjacentes e entre pares de fios CD adjacentes pode melhorar a
uniformidade de prensagem e reduzir a marcacgao da lamina. Qualquer
combinacado de distancias entre fios MD e/ou fios CD é encarada na

presente invengao.

As Figuras 8 e 9 sao o padrao de interferéncia e topografia
do tecido multiaxial multicamadas tendo uma primeira camada € uma
segunda camada na disposi¢do notavel de espagamento de fios de MD e
CD variaveis, conforme mostrado na Figura 7. Cada camada ¢é desviada
de 3° uma da outra. Conforme mostrado nas Figuras 8 e 9, foi reduzido
ou eliminado o Efeito de Moire bem definido de bandas MD e bandas CD
que sdo caracteristicas dos tecidos multiaxiais multicamadas do estado
da técnica (comparar as Figuras 2, 4 € 5). Consequentemente, a topo-
grafia do tecido é mais uniforme e deve resultar em melhorada unifor-

midade de prensagem aperfeicoada com reduzida marcagdo de laminas.

Note-se que a implementac¢édo do espagamento pretendido,
por exemplo, dos fios MD e/ou CD ¢é prontamente realizada pelo especia-
lista qualificado. A este respeito, as distancias predeterminadas entre
pares de fios CD adjacentes podem ser realizadas por um servo controle
programado do fator de comprimento na transagem ou padrdes de

transagem seletiva para for¢ar o agrupamento ndo uniforme ou variavel,
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e/ou uso de fios de dissolugido aleatoriamente ou nao aleatoriamente
inseridos. Por exemplo, na Figura 10, a camada 1000 é um padrao, por
exemplo, que tem uma pluralidade de fios MD entrelacados 1010 e fios
CD 1020, com espacamento CD variavel. Isto €, um primeiro espaca-
mento 1030 é diferente de um segundo espagamento 1040. Embora o
espacamento CD varie nesta ilustragdo, o espagcamento MD nao o faz.

Consequientemente, as variagdes e combinagdes sao infinitas.

As Figuras 10a e 10b sdo o padrao de interferéncia e
topografia do tecido multiaxial que tem uma primeira camada e uma
segunda camada formada do padrao de transagem e espagamento de fio
representado na Figura 10. Como mostrado nas Figuras 10a e 10b, as
maiores contagens de fios CD mais alto e os fios CD espacados variaveis
representados no padrao de transagem da Figura 10 resultam na
minimizacdo de bandas MD e CD, comparadas com aquelas das Figuras
4 e 5. Consequentemente, a topografia de um tecido multiaxial multi-
camadas pode ser tornada mais uniforme, o que deve resultar na

prensagem uniformemente melhorada e na marcacao reduzida da folha.

A Figura 11 é outro exemplo de uma camada com padrao
de transagem tendo espagamento CD variavel. A Figura 11 € uma
camada 1100 tendo uma pluralidade de fios MD 1110 e fios CD 1120
com espagamento CD ndo uniforme. Isto é, a distancia entre pares de
fios CD adjacentes é diferente. Por exemplo, uma primeira distancia
1130, uma segunda distancia 1140 e uma terceira distancia 1150 sao

diferentes e assim por diante.

Note-se que, enquanto os fios MD 1110 sado mostrados
como estando a uma distancia uniformemente espacada uns dos outros,
a variacdo desse espacamento é encarada como parte da presente
invencdo. A este respeito, as distancias espacadas predeterminadas
entre pares de fios MD adjacentes podem ser alcanc¢adas, por exemplo,
por espacamento de lingleta de dente ndo uniforme, filamentos MD de
diametros multiplos ou insercdo de linglieta de dente ndo uniforme de

fios entre outros. Outros modos de produgao de distancias predetermi-
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nadas variaveis entre pares de fios MD adjacentes seriam prontamente
evidentes para aqueles qualificados na técnica. Além de todas as
modalidades aqui discutidas, podem ser adicionadas mais camadas

como batt de fibras presas por perfuracao de agulhas.

Voltando, agora, para a segunda modalidade da presente
invencéo, ela envolve o uso da camada nao tecida 1.230 entre as cama-
das multiaxiais 1210 e 1220 que servem para criar volume vazio €
preservar a abertura do tecido. Também o padrao de interferéncia que
ocorre comumente entre camadas multiaxiais € reduzido ou eliminado
dispondo uma camada nao tecida entre uma primeira camada tecida
(superior) e uma segunda camada tecida (inferior) de um tecido multia-
xial. A camada nao tecida pode incluir materiais tais como tricotados,
malha extrudada, conjuntos de fios MD ou CD e largura ou tiras de

largura plena ou enroladas em espiral de material fibroso nao tecido.

Isto é ilustrado na Figura 12 que é um tecido multiaxial
multicamadas costuravel em maquina 1200. Este tecido 1200 € criado
criando um tecido multiaxial costurado de comprimento duplo que €
aplanado. A camada superior 1210 e a camada inferior 1220 séo feitas
na forma de um tecido sem fim, conforme provido na Patente ‘176 para
Yook com uma camada néo tecida 1230 que é disposta entre a camada
tecida superior 1210 e a camada tecida inferior 1220 antes de dobrar. A
camada néo tecida 1230 pode ser aquela como supracitado e tipicamen-
te compreende uma folha ou estrutura de trama ligada em conjunto por
fibra emaranhada ou filamentos mecanica, termica ou quimicamente
ligados. Pode ser feito de qualquer material apropriado, tal como
poliamida e resinas de poliéster, usado para este propdsito por aqueles
de capacidade ordinaria nas artes de tecitura de maquina de produgéo
de papel. A camada néo tecida 1230 pode ser disposta entre a camada
tecida superior 1210 e a camada tecida inferior 1220 por qualquer meio
conhecido daqueles qualificados na técnica. Depois de a camada nao
tecida 1230 ser disposta entre a camada superior 1210 e a camada

inferior 1220, o tecido 1200 pode ser tornado sem fim com uma costura
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conforme ensinado pela Patente ‘176. O tecido resultante é um lamina-
do de trés camadas, isto é, uma camada multiaxial tecida, uma camada
nao tecida e uma camada multiaxial tecida. Novamente, podem ser
adicionadas mais camadas tais como batt fibroso, no caso de tecidos de

prensagem.

Ainda na terceira modalidade de acordo com a presente
invencgéo, a topografia de um tecido multiaxial multicamadas pode ser
feita mais plana achatando o lado interior do tecido, que é, em ultima
instancia, um lado de cada camada que forma o tecido multiaxial
multicamadas. Especificamente, o tecido multiaxial, quando aplanado
sobre ele proprio ao longo de uma primeira e segunda linha de dobra e
feito costuravel em maquina, conforme ensinado na Patente ‘176, pode
ser considerado ter uma camada superior com uma pluralidade de fios
MD e CD entretecidos tendo um lado interno e um lado exterior; e uma
camada inferior tendo uma pluralidade de fios MD e CD entretecidos
tendo um lado interno e um lado exterior. As juntas ou cruzamentos de
fios do lado interno da camada superior e do lado interno da camada
inferior podem ser aplanados por uma técnica predeterminada como a
calandragem. A técnica predeterminada como supracitada pode ser
qualquer processo que achate as juntas sobre cada uma das camadas
para melhorar a uniformidade de prensagem e reduzir a marcacgao da
lamina. Por exemplo, uma técnica predeterminada pode ser calandra-
gem de um lado de cada camada na pressao, na velocidade € na tempe-
ratura apropriadas para achatar as juntas. O tecido multiaxial multi-
camadas ér,mentéo, agrl,ii)édo de forma 'que os lados lisos das duas
camadas, depois de achatadas, fiquem em contato um com o outro (o
lado liso sobre o lado liso). O tecido calandrado com duas superficies
internas lisas deve ter variacdo de calibrador reduzida, porque as
camadas do tecido terdo menor probabilidade de se aninharem numa
dada area. O alinhamento ocorre sempre que os fios ou juntas de uma
camada de tecido se desviam ou aninham nas aberturas entre fios ou

juntas da outra camada. O padrao de interferéncia pode ainda ser
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visivel até certo ponto, mas, a variagao de calibrador potencialmente
prejudicial pode ser significativamente reduzida, melhorando, deste
modo, a distribuicdo de pressdo. Note-se que uma abordagem seme-
lhante pode ser tomada para as camadas individuais que compdem um

tecido ensinado na Patente 656.

A Figura 13 ilustra um tecido multiaxial multicamadas
1300 que é formado por um tecido multiaxial de camada Unica sem fim
dobrada sobre si mesma para criar um tecido de camada dupla e
tornado costuravel em maquina de uma maneira discutida, por exemplo,
na Patente ‘176 acima apontada. Depois da dobradura, o tecido multia-
xial 1300 tem alternativamente uma primeira camada 1310 e uma
segunda camada 1320. A primeira camada 1310 inclui o lado interno
1330 e o lado exterior 1340. De modo semelhante, a segunda camada
1320 inclui o lado interno 1350 e o lado exterior 1360. Um ou ambos o
lado interno ou o lado externo de cada camada, por exemplo, lados
internos 1330 e 1350, podem ser, por exemplo, calandrados para
aplainar as juntas da camada tecida de forma que a variagdo de calibra-

dor seja reduzida.

Ainda numa quarta modalidade de acordo com a presente
invencdo, as camadas de um tecido multiaxial podem ser formadas,
cada uma, misturando repeticdes de transagem ou padrées de abrigo. O
numero de fios intersectados antes das repeti¢gdes de padrao de transa-
sagem ¢é conhecido como um abrigo. Por exemplo, uma transagem
plana pode, portanto, ser designada uma transagem de dois abrigos.
Misturando os padrées de abrigo num tecido, por exemplo, um padrao
de 2 abrigos com um padrao de 3 abrigos, uma shute na transagem de 3
abrigos pode ziguezaguear ou entrelacar entre extremidades da transa-
gem de 2 abrigos. O fio de entrelacamento entre as extremidades de 2
abrigos pode reduzir a variagdo de calibrador e melhorar a uniformidade
de prensagem. O fio de entrelacamento pode estar na dire¢do de ma-

quina e/ou na diregao transversal de maquina.

A Figura 14 é uma representagédo de uma camada 1405
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de tira de transagem plana regular de material multiaxial. A Figura 14a
é uma representagcido de uma camada 1410 de um tecido multiaxial
1400. A Figura 14b mostra a camada 1410 dobrada sobre si mesma
para criar um tecido multiaxial multicamadas 1400. O tecido multiaxial
1400 inclui uma primeira camada 1410 e uma segunda camada 1420.
A primeira camada 1410 inclui uma pluralidade de fios MD 1412 e fios
CD 1414 entretecidos. De modo semelhante, a segunda camada 1420
inclui uma pluralidade de fios MD 1412 e fios CD 1414, que sdo obvia-
mente para os fios MD a continuag¢do dos mesmos fios com os fios CD
entretecidos. A disposi¢ao dos fios MD e CD na primeira camada 1410 e
na segunda camada 1420 que, devido ao espiralamento, estdo em
angulo uma com a outra, melhora a distribui¢ao de pressao do tecido
durante a operacdo, assim como também o Efeito Moire. A primeira
camada 1410 e a segunda camada 1420 sdo formadas a partir da
mistura das repeticoes de transagem, por exemplo, um padrao de 2
abrigos com um padrdo de 3 abrigos. Especificamente, na primeira
camada 1410, como mostrado na Figura 14a, o fio de CD 1426 entrelaca

entre as extremidades de 2 abrigos 1430 e 1432. De modo semelhante,

na segiinda camada 1420 o fio CD 1428 entrelaca entre as extremida-
des de 2 abrigos 1434 e 1436. Como resultado, a variagéo de calibrador
é reduzida e a uniformidade de prensagem é melhorada. De modo
notavel como mostrado na Figura 14(b), ndo existem nenhumas bandas

de MD ou CD continuas ou bem definidas.

Em contraste, a Figura 14c ilustra a camada 1405 dobra-
da sobre ela prépria 'para criar um tecido multiaxial multicamadas tipico
1450 que inclui a primeira camada tecida 1460 e a segunda camada
tecida 1470. Conforme mostrado, o tecido multiaxial de transa plana
1450 apos ser dobrado resulta em bandas MD que podem ser notadas
1480. As bandas MD 1480 podem ser areas de calibrador, de massa ou
de uniformidade de pressdo diferentes que podem marcar a lamina de
papel durante uma operagédo de prensagem. Note-se ainda que, enquan-

to é ilustrado nas Figuras 14b e 14c que o tecido multiaxial esta sendo
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dobrado sobre ele mesmo para criar um tecido multicamadas, na
situagdo de um tecido multicamadas, conforme ensinado pela Patente
©56, aplicar-se ia 0 mesmo principio.

O entrelagcamento entre padrdées de abrigo pode ser nas
diregcées de MD e/ou CD. Além disso, o fio de entrelacamento pode ser
na primeira camada e/ou na segunda camada, se duas camadas de
tecido separadas estiverem envolvidas. Também qualquer combinacéo
de abrigo que produza um fio de entrelagamento € encarada na presente
invencdo. Por exemplo, um fio de entrelacamento pode estar presente
misturando um padrao de 2 abrigos com um padrdao de S abrigos, um
padrao de 3 abrigos e um padrao de 4 abrigos e assim por diante. Além
disso, ainda que apenas uma das duas camadas do tecido multicama-
das inclua esta transagem de abrigos multiplos, deve ser observada uma
melhoria apreciavel no padrao de interferéncia. Também a inveng¢do nao
é limitada a um numero especifico de camadas de tecido, isto é, duas,
em vez disso, é aplicavel a mais de duas. Também uma camada ou
camadas de batt fibrosa podem também ser ligadas por perfuragao de

agulha.

Voltando, agora, para a quinta modalidade na Figura 15A,
é mostrado um tecido multiaxial de camada tnica de base sem fim
1500. Este tecido 1500 pode ser criado de qualquer maneira antes
discutida. Note-se que, na area a ser costurada, os fios transversais de
dire¢do de maquina sdo removidos com propdsitos de costura, de acordo
com os ensinamentos da Patente ‘176. As Figuras 15B-D mostram
variagoes adicionais de multicamadas que sdo encaradas pela presente
invencdo. A este respeito, € mostrado um tecido multicamadas 1510 na
Figura. 15B. E criado adicionando um material laminado 1512 ao
exterior do tecido de base 1500 e perfurando o tecido com laminado
para ligar o mesmo. Note-se que o laminado pode ser qualquer material
apropriado para a finalidade, tal como aquele descrito com respeito a
segunda modalidade ou mesmo o batt. Isto aplica-se a todas as versoes

da quinta modalidade.
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O tecido seria, entdo, removido do tear de agulha com o
material laminado cortado na area da algca 1514. O tecido 1510 é
dobrado sobre ele proprio, conforme mostrado e, depois, costurado de
uma maneira ensinada na Patente ‘176. O tecido resultante 1510 teria
duas camadas formadas a partir do tecido de base 1500 e uma camada

de material laminado 1512 na parte superior € uma na parte inferior.

Voltando, agora, para a Figura 15C, é mostrado outro
tecido de multicamadas 1520 que utiliza tecido de base 1500. Nesta
modalidade, o material laminado 1522 é ligado ao interior do tecido de
base 1500 por perfuragdo com agulha. O tecido é, entdo, removido do
tear de agulha e o laminado cortado nas areas de alca 1524. O tecido
1520 é, entdo, dobrado sobre ele mesmo e costurado de uma maneira
conforme ensinado na Patente ‘176. O tecido resultante 1520 teria duas
camadas de material laminado 1522 dentro de duas camadas de tecido

de base 1500.

Com relacado, agora, a Figura 15D, é mostrado um tecido
1530 que é um tecido multicamadas. Nesta versdo, ele também utiliza o
tecido de base 1500. Um material laminado 1532 é colocado sobre o
lado superior fora do tecido de base 1500 e ali perfurado com agulha por
metade do comprimento do tecido entre as areas de alga 1534. O
material laminado restante ndo perfurado é removido por corte. O
tecido 1530 é removido a partir do tear de agulha e voltado de dentro

para fora e dobrado sobre ele mesmo € novamente costurado de uma

'maneira ensinada pela Patente ‘176. O tecido resultante teria duas

camadas de tecido de base 1500 com uma camada de laminado 1532 do

lado de dentro.

Uma variacao disto seria colocar um material laminado no
interior de um tecido de base 1500 e perfurar com agulha o tecido entre
as areas de alca, remover o material laminado em excesso nao perfura-
do, dobra-lo sobre ele proprio e costurar como acima. O tecido tera a

mesma construgao que o tecido 1530.

As modificacdes ao acima exposto seriam Obvias para



24/24

aqueles de capacidade ordinaria na técnica, mas, nao levariam a inven-
cdo assim modificada para além do ambito da presente invencao. As
reivindicacdes a seguir devem ser interpretadas de forma a cobrir essas

situacoes.
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“Tecidos Multiaxiais e Multicamadas
e Respectivos Métodos de Formacéao”
Reivindicacées

1 - Tecido Multiaxial, caracterizado por que consiste em: um material-
base multiaxial na forma de uma volta continua formada por enrola-
mento em espiral (spiral wound-formed endless loop) achatada numa
primeira € numa segunda camadas ao longo de uma primeira linha de
dobra e de uma segunda linha de dobra; esse material-base consiste
numa primeira tira de material, essa primeira tira de material é tecida a
partir de fios longitudinais (machine direction) (MD) e transversais (cross-
machine direction) (CD) de uma maneira predeterminada, de modo que a
distancia entre um par de fios MD adjacentes seja diferente daquela
entre outro par de fios MD adjacentes ou que a distancia entre um par

de fios CD adjacentes seja diferente daquela entre outro par de fios CD

.adjacentes.

2 - Tecido Multiaxial, de acordo com a Reivindicagao 1, caracterizado
por que esse material € costuravel em maquina (on-machine-seamable).

3 - Tecido Multiaxial, de acordo com a Reivindicacao 1, caracterizado
por que a distancia entre um ou ambos os fios MD e os fios CD da
primeira ou da segunda camadas ou de ambas ¢ diferente.

4 - Tecido Multiaxial, de acordo com a Reivindicagéao 1, caracterizado
por que esse material € um feltro de prensagem (press fabric) para uma
maquina de papel e inclui uma ou mais camadas de feltro fibroso
(fibrous batt) costurado nele.

5 - Tecido Multiaxial, de acordo com a Reivindicacdo 1, caracterizado
por que os fios MD sdo entrelagados de maneira a criar a distancia
diferente por pelo menos um entre espagamento néo uniforme por pente
de tear (non-uniform reed dent spacing), fios MD de multiplos diametros
e inser¢do nao uniforme de fio por pente de tear (non-uniform reed dent
insertion of yarn).

6 - Tecido Multiaxial, de acordo com a Reivindicacao 1, caracterizado

Pr 01%%) 93\1\1 o
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por que os fios CD sao entrelagcados de maneira a criar a distiancia
diferente por pelo menos um entre controle programado por servomotor
do fator de comprimento da tecelagem, padrdes seletivos para formar
grupamentos néao uniformes ou inserc¢éo aleatdria ou programada de fios
dissolviveis.
7 - Método de Formacdo de Tecido Multiaxial, para uso em maquina
de papel, caracterizado por que esse método consiste nas seguintes
etapas:

formagdo de um material-base a partir de uma primeira tira de
material, que € tecida a partir de fios longitudinais (machine direction)
(MD) e transversais (cross-machine direction) (CD) de uma maneira
predeterminada, de modo que a distancia entre um par de fios MD
adjacentes seja diferente daquela entre outro par de fios MD adjacentes
ou que a distancia entre um par de fios CD adjacentes seja diferente
daquela entre outro par de fios CD adjacentes;

transformacéao desse material-base numa volta continua formada
por enrolamento em espiral; achatamento desse material-base numa
primeira e segunda camadas ao longo de uma primeira e segunda linhas
de dobra; e

costura dessas primeira € segunda camadas ao longo dessas
primeira e segunda linhas de dobra.
8 - Método de Formacdao de Tecido Multiaxial, de acordo com a
Reivindicagdo 7, caracterizado por que as distancias predeterminadas
entre os fios MD adjacentes sdo entrelacadas de maneira a criar as
diferentes distadncias por pelo menos um entre espagamento ndo uni-
forme por pente de tear, fios MD de multiplos didmetros e insercdo néo
uniforme de fio por pente de tear.
9 - Método de Formacdo de Tecido Multiaxial, de acordo com a
Reivindicagédo 7, caracterizado por que as distdncias predeterminadas

entre os fios MD adjacentes sdo entrelacadas de maneira a criar as
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diferentes distancias por formadas por pelo menos um entre um contro-
le programado por servomotor de fator de comprimento da tecelagem,
padrées seletivos para formar grupamentos néo uniformes ou insercao
aleatoria ou programada de fios dissolviveis.
10 - Tecido Multiaxial Multicamada, para uso com uma maquina de
papel, caracterizado por que esse material consiste em:

uma primeira camada tecida com varios fios MD e CD entrelaca-
dos e com distancias predeterminadas entre os fios adjacentes desses
fios MD e CD, de maneira que a distancia entre um par de fios MD
adjacentes seja diferente daquela entre outro par de fios MD adjacentes
ou que a distancia entre um par de fios CD adjacentes seja diferente
daquela entre outro par de fios CD adjacentes; e

uma segunda camada tecida com varios fios MD e CD entrelaca-
dos e com distancias predeterminadas entre os fios adjacentes desses
fios MD e CD, de maneira que a distancia entre um par de fios MD
adjacentes seja diferente daquela entre outro par de fios MD adjacentes
ou que a distancia entre um par de fios CD adjacentes seja diferente
daquela entre outro par de fios CD adjacentes.
11 - Tecido Multiaxial Multicamada, de acordo com a Reivindicagédo
10, caracterizado por que a primeira camada tecida e a segunda
camada tecida formam uma volta continua.
12 - Tecido Multiaxial Multicamada, de acordo com a Reivindicagédo
11, caracterizado por que a distancia entre um ou ambos os fios MD ¢
CD da primeira ou da segunda camada ou de ambas seja diferente.
13 - Tecido Multiaxial Multicamada, de acordo com a Reivindicacdo
10, caracterizado por que esse material é costuravel em maquina.
14 - Tecido Multiaxial Multicamada, de acordo com a Reivindicagao
10, caracterizado por que esse material € um feltro de prensagem para
uma maquina de papel e inclui uma ou mais camadas de feltro fibroso

costuradas nele.
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15 - Tecido Multiaxial Multicamada, de acordo com a Reivindicacéo
10, caracterizado por que as distancias predeterminadas entre os fios
adjacentes dos fios MD em pelo menos uma entre a primeira camada
tecida e a segunda camada tecida sdo entrelacadas, de maneira a criar
as diferentes distancias por pelo menos um entre espacamento néo
uniforme por pente de tear, fios MD de multiplos didmetros e insercao
nao uniforme de fio por pente de tear.
16 - Tecido Multiaxial Multicamada, de acordo com a Reivindicacdo
10, caracterizado por que as distancias predeterminadas entre os fios
adjacentes dos fios CD em pelo menos uma entre a primeira camada
tecida e a segunda camada tecida sao entrelacadas, de maneira a criar
as diferentes distancias por pelo menos um entre controle programado
por servomotor de fator de comprimento da tecelagem, padrdes seletivos
para formar grupamentos nao uniformes ou insercido aleatéria ou
programada de fios dissolviveis.
17 - Método de Formacao de Tecido Multiaxial, para uso em maquina
de papel, caracterizado por que esse método consiste em:

formar uma primeira camada tecida com varios fios longitudinais
(MD) e transversais (CD) entrelagados e com distancias predeterminadas
entre os fios adjacentes desses fios MD e CD, de maneira que a distancia
entre um par de fios MD adjacentes seja diferente daquela entre outro
par de fios MD adjacentes ou que a distancia entre um par de fios CD
adjacentes seja diferente daquela entre outro par de fios CD adjacentes;

formar uma segunda camada tecida com varios fios MD e CD en-
trelacados € com distancias predeterminadas entre os fios adjacentes
desses fios MD e CD, de maneira que a distancia entre um par de fios
MD adjacentes seja diferente daquela entre outro par de fios MD adja-
centes ou que a distancia entre um par de fios CD adjacentes seja
diferente daquela entre outro par de fios CD adjacentes; e

juntar essa primeira camada tecida com a segunda camada teci-
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da por meio de costura.
18 - Método de Formacao de Tecido Multiaxial, de acordo com a
Reivindicagdo 17, caracterizado por que as distancias predeterminadas
entre os fios adjacentes dos fios MD em pelo menos uma entre a primei-
ra camada tecida e a segunda camada tecida sdo entrelacadas, de
maneira a criar as diferentes distancias por pelo menos um entre
espagamento ndo uniforme por pente de tear, fios MD de multiplos
didmetros e inser¢do néo uniforme de fio por pente de tear.
19 - Método de Formacao de Tecido Multiaxial, de acordo com a
Reivindicagdo 17, caracterizado por que as distancias predeterminadas
entre os fios adjacentes dos fios CD em pelo menos uma entre a primei-
ra camada tecida e a segunda camada tecida sdo entrelacadas, de
maneira a criar as diferentes distancias por pelo menos um entre
controle programado por servomotor de fator de comprimento da tecela-
gem, padrdes seletivos para formar grupamentos nédo uniformes ou
insercgao aleatéria ou programada de fios dissolviveis.
20 - Tecido Multiaxial, para uso com maquina de papel, caracterizado
por que esse material consiste em:

uma camada superior com varios fios longitudinais (MD) e trans-
versais (CD) entrelagados;

uma camada inferior com varios fios MD e CD entrelagados; e

uma camada nao tecida disposta entre essa camada superior €
essa camada inferior.
21 - Tecido Multiaxial, de acordo com a Reivindicacao 20, caracteriza-
do por que a camada nédo tecida consiste numa trama extrudada tran-
cada (knit extruded mesh), arranjos MD e/ou CD ou tiras de largura
completa de material fibroso néo tecido.
22 - Tecido Multiaxial, de acordo com a Reivindicacéao 20, caracteriza-
do por que esse material multiaxial é costuravel em maquina.

23 - Tecido Multiaxial, de acordo com a Reivindicacao 20, caracteriza-
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do por que esse material multiaxial ¢ um feltro de prensagem para uma
maquina de papel e inclui uma ou mais camadas de feltro fibroso
costuradas nele.
24 - Método de Formagéio de Tecido Multiaxial, para uso na producio
de papel, caracterizado por que esse método consiste em:

entrelagar varios fios longitudinais (MD) e transversais (CD) para
formar uma camada superior;

entrelagar varios fios MD e CD para formar uma camada inferior;

dispor uma camada néo tecida entre essa camada superior € es-
sa camada inferior.
25 - Método de Formacao de Tecido Multiaxial, de acordo com a
Reivindicagdo 24, caracterizado por que essa camada superior e essa
camada inferior formam uma volta continua.
26 - Método de Formacao de Tecido Multiaxial, de acordo com a
Reivindicagdo 25, caracterizado por que compreende ainda a etapa de
juntar essas camadas superior € inferior por meio de costura.
27 - Método de Formacdo de Tecido Multiaxial, de acordo com a
Reivindicagdo 26, caracterizado por que compreende ainda a etapa de
costurar as pontas juntas
28 - Tecido Multiaxial, para uso com maquina de papel, caracterizado
por que esse material compreende:

uma camada superior com varios fios longitudinais (MD) e trans-
versais (CD) entrelagados € contendo um lado interno e um externo;

uma camada inferior com varios fios MD e CD entrelacados e
contendo um lado interno e um externo; e

em que o lado interno da camada superior € o lado interno da
camada inferior sdo achatados por meio de uma técnica predetermina-

da.

29 - Tecido Multiaxial, de acordo com a Reivindicacao 28, caracteriza-
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do por que a técnica predeterminada é a calandragem.
30 - Tecido Multiaxial, de acordo com a Reivindicacéo 28, caracteriza-
do por que essa camada superior e essa camada inferior formam uma
volta continua.
31 - Tecido Multiaxial, de acordo com a Reivindicacdo 28, caracteriza-
do por que esse material é costuravel em maquina.
32 - Tecido Multiaxial, de acordo com a Reivindicacéo 28, caracteriza-
do por que esse material multiaxial ¢ um feltro de prensagem para uma
maquina de papel e inclui uma ou mais camadas de feltro fibroso
costuradas nele.
33 - Método de Formacédo de Tecido Multiaxial, para uso com maqui-
na de papel, caracterizado por que esse método consiste nas etapas de:

formagdo de uma camada superior com varios fios longitudinais
(MD) e transversais (CD) entrelacados e contendo um lado interno e um
externo;

formagédo de uma camada inferior com varios fios MD e CD entre-
lagados e contendo um lado interno e um externo; €

achatamento do lado interno da camada superior e do lado in-
terno da camada inferior por meio de uma técnica predeterminada.
34 - Método de Formacao de Tecido Multiaxial, de acordo com a
Reivindicagdo 33, caracterizado por que a técnica predeterminada é a
calandragem.
35 - Método de Formacdo de Tecido Multiaxial, de acordo com a
Reivindicagdo 33, caracterizado por que essa camada superior € essa
camada inferior formam uma volta continua e sdo juntas por meio de
costura.
36 - Tecido Multiaxial, para uso com maquina de papel, caracterizado
por que esse material compreende pelos menos duas camadas, sendo
que cada uma dessas camadas inclui:

varios fios longitudinais (MD);
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um primeiro grupo de fios transversais (CD); e

um segundo grupo de fios CD;

sendo que esses varios fios MD e esse primeiro grupo de fios CD
formam um primeiro padrao shed, e esses varios fios MD e esse segundo
grupo de fios CD formam um segundo padrio shed; e

e em que esse primeiro padrdo shed e esse segundo padrio shed
séo diferentes e pelo menos um fio CD desse primeiro padriao shed se
entrelaca com fios CD desse segundo padrao shed.
37 - Tecido Multiaxial, de acordo com a Reivindicag¢do 36, caracteriza-
do por que o primeiro padrdo shed é um padréo de dois shed e o segun-
do padrao shed é um padrao de trés shed.
38 - Tecido Multiaxial, de acordo com a Reivindicacdo 36, caracteriza-
do por que esse material é costuravel em maquina.
39 - Tecido Multiaxial, de acordo com a Reivindicacdo 36, caracteriza-
do por que esse material multiaxial é um feltro de prensagem para uma
maquina de papel e inclui uma ou mais camadas de feltro fibroso
costurados nele.
40 - Método de Producado de Tecido Multiaxial, para uso com maqui-
na de papel, caracterizado por que esse método consiste em etapas
para a formagéo de duas camadas a partir de:

varios fios longitudinais (MD);

um primeiro grupo de fios transversais (CD); e

um segundo grupo de fios CD, sendo que esses varios fios MD e
esse primeiro grupo de fios CD formam um primeiro padréao shed e esses
varios fios MD e esse segundo grupo de fios CD formam um segundo
padrdo shed; e em que esse primeiro padrdo shed e esse segundo
padrdo shed sao diferentes e pelo menos um fio CD desse primeiro
padrao shed se entrelaga com fios CD desse segundo padrio shed.
41 - Método de Producido de Tecido Multiaxial, de acordo com a

Reivindicagédo 40, caracterizado por que o primeiro padrio shed é um



10

15

20

9/9

padrao de dois shed e o segundo padrao shed é um padrio de trés shed.
42. Um método para produzir um material multiaxial para uso com uma
maquina de papel que consiste das etapas de:

formagdo de um material-base multiaxial contendo fios longitu-
dinais removidos nas primeiras e segundas areas de costura;

adi¢do um laminado a parte externa ou interna do material-base
por costura,

remocao, se necessaria, de laminado nédo costurado ou nas areas
de costura;

dobra do material-base sobre a area de costura;

junta das areas de costura para fazer com que o material fique
infinito.
43 - Método de Producdo de Tecido Multiaxial, de acordo com a
Reivindicagao 42, caracterizado por que esse laminado é adicionado a
aproximadamente apenas metade do comprimento do material-base.
44 - Método de Producdo de Tecido Multiaxial, de acordo com a
Reivindicagao 42, caracterizado por que esse laminado € escolhido a
partir de um grupo que consiste em: trama extrudada trancada, arran-
jos de fios MD ou CD ou tiras de largura completa ou espiraladas de

material ou feltro fibroso nao tecido.
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Resumo

“Tecidos Multiaxiais e Multicamadas

e Respectivos Métodos de Formag&o”

o

A presente invencdo proporciona um tecido multiaxial
multicamadas para uma maquina de produgdo de papel tendo um
padrdo de interferéncia reduzida e, consequentemente, uniformidade
melhorada de retirada de agua. A presente invengdo também prové um

meétodo de formacido desse tecido multiaxial multicamadas.
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