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(67) Resumo: ESTEIRA DE MONTAGEM PARA UM
DISPOSITIVO DE CONTROLE DE POLUIGAO. A presente invengéo
fornece uma esteira de montagem (30) para montagem de um
elemento ou mondlito de controle de poluicdo (20) em um dispositivo
de controle de poluigdo (10), sendo que a dita esteira de montagem
compreende uma camada com uma mistura de fibras longas e curtas,
sendo que as ditas fibras curtas t&ém um comprimento de ndo mais que
cerca de 13 mm e onde as ditas fibras longas tém um comprimento de
pe- lo menos cerca de 20 mm e sendo que a quantidade das ditas
fibras curtas € de ao menos cerca de 3%, em peso, com base no peso
total da dita mistura de fibras longas e curtas.




L

10

P

ey

10619832 -

"ESTEIRA DE MONTAGEM PARA UM DISPOSITIVO DE
CONTROLE DE POLUIGAO"

Campo da Invengao

A presente invencdo refere-se a uma placé de supofte
para suporte de um elemento controlador de poluicdo ou mondéli-
to em um dispositivo de controle de péluigéo. A invencdo refe-
re-se, ainda, é um dispositivo de controle de poluigcdo compre-

endendo uma placa de suporte para suporte do elemento de con-

- trole de poluicdo. A invenc¢do refere-se, ainda, a uma maquina
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com - um dispésitivo de controle de poluigdo e um método para
‘tratamento de ga&s de escape, em particular de um motor a die-
sel, com um dispositivo de controle de poluigéao.

Antecedentes

Dispositivos.de controle de poluigéo cémpreendem,
tipicamente, um invélucro de metal com um elemento monoliti-
(ofe) fixo-de maneira segura dentro do compartimento por uma
esteira_de~méntagem resiliente e fiexivel. Os dispositivos
de controle de poluigéq sdo universalmente empregados em ve-
iculos aufqmotores para controlar a poluigao atmosférica.
AGeralmente; o dispositivo de controle de poluigédo é projeta—'
do de acordo com o tipo devgés de escape qué sera tratédo;
pois a composigdo do escape bem como as temperaturas do mes-
mo podem ser diferentes dependendo do tipo de mecanismo cau-
vsando a exaustdo. Consequientemente, dispositivos de controle
de poluigéo sdo conhecidos como sendo  usados para tratar o
escape dé motoies a gasolina bem COmo motores a diesel. Os
dispositivos de controle de poluigdo incluem conversores ca-

taliticos e filtros ou dispositivos de captura de particu-
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las. Dois tipos de‘cﬁspositivos sdo usados atualménte em
larga escala - conversores cataliticos e filtros ou disposi-
tivos de captura de particulas de diesel. Os conversores ca-
taliticos contém um catalisador, que é tipicamente aplicado
como revestimento sobre uma estrutura monolitica montada
dentro de um invdélucro metdlico. As estruturas monoliticas
sdo, tipicamente, ceramicas, embora mondélitos de metal tam-
bém tenham sido usados. O catalisador oxida o mondéxido de
carbono e hidrocarbonetos, e reduz os éxidos de nitrogénio
em gases de escape de automéveis para controlar a poluigédo
atmosférica.

Filtros ou dispositivos de captura de particulas
de diesel sdo, tipicamente, filtros de fluxo de parede, que
tém estruturas monoliticas em forma de colméia, tipicamente
produzidas a partir de materias ceramicos porosos cfistali—
nos. As células alternadas em forma de colméié'séo, tipica-
mente, ligadas de modo que o gas de escape entra em uma cé-
lula e é forcado através da parede porosa para uma célula
adjacente por onde ele pode sair da estrutura. Dessa manei-
ra, as pequenas particulas de fuligem gque estdo presentes no.
gads de escape do diesel sao coletadas.v

Os mondlitos e em particular os mondlitos ceramicos

‘de controle de poluicgdo usados em dispositivos de controle de

pgluigéo sdo frageis e suscetiveis a danos evruptufas devido
a vibracdo ou chcque. Geralmente, eles tem um coeficiente de
expanééo térmica de ordem de magnitude menor que o invdlucro
de metél que o contém. Isto significa que conforme o disposi-

z

tivo de controle de poluicdo é aquecido, a lacuna entre a pa-
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rede periférica interna do envoltdério e a parede externa do
mondélito aumenta. Da mesma forma, conforme a temperatura do
dispositivo de controle de poluigdo cai (por exemplo, quando
o motor & desligado), esta lacuna diminui. Embora o invélucro
metalico passe por uma mudanga de temperatura menor devido ao
efeito isolante da placa, o coeficiente mais alto de expansao
térmica do envoltério metdlico faz com que o envoltério se
expénda para um tamanho periféricoymaior mais rapido gque a
expansdo do elemento monolitico. Este coeficiente mais alto
de expansdo térmica também faz com que o invélucro de metal
diminua péra um tamanho periférico menor mais rapido ‘que o
elemento monolitico. Ciclos térmicos e estas alteragdes fisi-
cas resultantes podem ocorrer centenas ou mesmo milhares de
vezes durante a vida e o uso do dispositivo de controle de
polﬁigéo.

As esteiras de montagem sdo dispostas  entre o e-
lemento de controle de poluicdoc e o envoltério para preve—'
nir danos aos elementos de controle de poluigcdo como mond-
litos de ceramica (por exemplo, a partir de choques e vi-
bragdes nas estradas), para compensar a diferenga de expan-
sdo térmica e para impedir os gases de escape de passarem
entre o mondlito e o invdlucro de metal (evitando, deste
modo, o.catalisador e/ou filtro). EstasAesteiras podem  e-
xercer pressdo suficiente para segurar o elemento de con-
trolé de poluigéo no lugar ao longo da faixa de températura
desejada, mas ndo tanta pressdo que chegue a causar dano ao
elemento dé contrdle de poluigéo (por exemplo, um mondlito

de cerdmica).
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Muitas das esteiras de montagem descritas na técnica
tem sido desenvolvidas para montagem do suporte catalisador de
conversores cataliticos para o tratamento de escapes de moto-
res a gasolina que tipicamente operam em alta temperatura. Es-
teiras de montagem conhecidas incluem materiais laminados in-

tumescentes que compreendem fibras cerdmicas, materiais intu-

mescentes e aglutinantes orgdnico e/ou inorgdnicos. Materias

laminados intumescentes Uteis para o suporte de um conversor
catalitico em um invélucro sdo descritos, por exemplo, nas Pa-

tentes U.S. n° 3.916.057 (Hatch et al.), 4.305.992 (Langer et

“al.) 5.151.253 (Merry et al.) 5.250.269 (Langer) e 5.736.109

(Howorth et al.). Nos ultimos anos, esteiras ndo intumescentes
que compreendem fibras cerdmicas e aglutinantes policristali-
nos tem sido usadas especialmente para os assim chamados mond-

litos de parede ultrafina, que tém resisténcia significativa-

- mente mais baixa devido as suas paredes de célula extremamente

finas. Exemplos de ésteiras ndo intumescentes s&o descritas,
por exempio, nés Patentes U.S. n° 4.011.651 (Bradbury et al.)}
4.929.429 (Merry), 5.028.397 (Merry), 5.996.228 (Shoji et
al.), e 5.580.532 (Robinson et al.). As fibras policristalinas

sdo muito mais caras que as fibras cerd@micas normais feitas de

material fundido e, portanto, esteiras com estas fibras séao

usadas somente guando elas sao absolutamente necessarias como,
por exemplo, com mondlitos de paredes ultrafinas.

A US 5.290.522 descre&e um conversor catalitico
contendo uma esteira de montagem n&o-tecida, compreendendo
pelo menos 60%, em peso, de fibras de vidro de magnésio a-

luminossilicato de alta resisténcia livres de materiais néao
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fibrosos com um di&metro maior que 5 micrémetros. As estei-
ras de montagem mostradas nessa referéncia sao planéjadas
primariamente para uso em aplicagdes de alta temperatura
como pode ser visto a partir dos dados de teste nos exem-
plos onde as esteiras sdo submetidas a temperaturas de gas
de escape de mais de 700°C.

A US 5.380.580 descreve uma esteira ndao-tecida
flexivel compreendendo fibras ceramicas ©6éxidas livres de
material ndo fibroso selecionadas de um grupo consistindo
em (a) fibras aluminossilicatas compreendendo 6xido de alu-
minio na faixa de 60 a cerca de 85%, em peso, e Oo6xido de
silicio na faixa de 40 a cerca de 15%, em peso, com base no
peso total das ditas fibras aluminossilicatas -, as ditas
fibras aluminoésilicatas sendo pelo menos 20% cristailinas,
em peso, (b) fibras de quaftzo cristalinas e (c) misturas
de (a) e (b) e deste modo o peso combinado das ditas fibras
aluminossilicatas e das ditas fibras de quartio cristalino
é de ao menos 50%, em peso, do peso total da dita esteira
ndo-tecida. A esteira ﬁéo—tecida flexivel pode compreender,'
adicionalmente, fibras de alta resisténcia selecionadas do
grupo consistindo em fibras de carbureto de silicio, fibras
de nitréto de silicio, fibras de carbono, fibras de vidro,
fibras de agé inoxidavel, fibras de latdo, fibras efémeras
e misturas das mesmas. |

Catalisadores de Okidagéo de Diesel (DOCs - Diesel
Oxidation Catalysts) sdo usados em motores a diesel modernos
para oxidar a fracdo soluvel orgdnica (SOF - soluble .organic

fraction) do particulado de diesel emitido. Por causa das tem-
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peraturas relativamente baixas do gas de escape, a montagem de
DOCs com materiais de montagem convencionails tem sido proble-
matica. O gas de escape de motores a diesel modernos, como mo-
tores com sistema turbinado de injeg¢d&o direta (TDI - turbo-
charged direct injection), nunca podem exceder os 300°C. Esta
temperatura estd abaixo da temperatura necessaria para expan-
dir a maior parte das esteiras intumescentes. Esta expansdo é
necessaria para desenvolver e manter pressdo adequada no con-
versor catalitico. |

A US 6.231.818 tenta superar as presentes difi-
culdades de montagem de catalisadores de diesel de baixa
temperatura, usando esteiras ndo-intumescentes que compre-
endem fibras amorfas e inorgdnicas. Embora seja mostrado
nessa patente que a esteira pode ser livre de aglutinante
orgénico, ela mostra que muitas das esteiras usadas nos e-
xemplos requerem o uso de gquantidades substanciais de aglu-
tinantes. Além disso, descobriu-se que as esteiras de mon-
tagem apresentédas nesta patente U.S. ainda n&o realizam

adequadamente o tratamento de escape de motores a diesel,

em particular motores TDI.

A EP 1388649 apresenta um dispositivo de controle de
poluicdo adequado para uso com um motor a diésel, compreenden—
do um mondélito de controle de poluigdo de diesel disposto em
um invélucro metdlico com uma esteira ndo-tecida disposta en-
tre o invélucro metdlico e o mondlito de controle de poluicgdo
de diesel. A esteira ndo-tecida é uma esteira ndo intumescente
compreendendo pelo menos 90%, em peso, com base no peso total

da esteira, de fibras de vidro de silicato de aluminio de mag-
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nésio moido, que tem um didmetro com um média numérica de 5 pm
ou mais e um comprimento de 0,5 a 15 cm e as fibras de vidro
sdo perfuradas por agulhagem ou agulhadas ("stitch-bonded") e
a esteira é isenta ou substancialmente isenta de aglutinante
orgénico.
Sumario
Enquanto as esteiras de montagem apresentadas na

técnica anterior podem fornecer boas propriedades de reten-
cdo para os mondlitos de controle de poluicdo de diesel,
continua-se tendo uma necessidade de otimizar ainda mais a
esteira de montagem, em particular a resiliéncia e forca de
reténgéo a baixa temperatura desejavelmente seriam aprimora-
das.
Seria ainda mais desejavel obter tais aprimoradas
esteiras de montagem fabricadas de uma forma mais facil e
conveniente. e a um custo mais baixo. Adicionalmente, seria
désejével encontrar esteiras de montagem que mostrassem de-
sempenho de bom a excelente em pelo menos um ou mais dos se-
guintes testes: Teste Sob Condigdo Real de Fixagao (RCEFT -
Real Condition Fixture Test), Teste de Compressdo Ciclica, e
Teste de Vibracd3o a Quénte. Desejavelmente, a esteira 'de
montagem tem também boas qualidades referentes a saude, se-
guranca e meio ambiente.

| Em um aspecto, a invengdo apresenta uma esteira de
montagem para montagem de um elemento ou mondélito de controle
de‘pbluigéo em um dispositivo de controle de poluigao, com a
dita esteira de montagem compreendendo uma camada com uma mis-

tura de fibras inorgdnicas longas e curtas, sendo que as fi-
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bras curtas tem um comprimento de n&o mais que cerca de 13 mm
e sendo que as fibras longas tem um comprimento de pelo menos
cerca de 20 mm e sendo que a quantidade das fibras curtas & de

pelo menos cerca de 3%, em peso, com base no peso total da di-

"ta mistura de fibras longas e curtas.

Em uma modalidade especifica, a mistura de fibras
longas e curtas é uma mistura de fibras cerdmicas longas e
curtas que sdo formadas e cortadas de maneira continua ou,

de outra forma, segmentadas (por exemplo, pela ruptura de

fibras na fibra subseqiiente ou no processamento da esteira)

em um comprimento desejado.

Em uma modalidade especifica da presente invencgao,
a esteira de montagem compreende uma camada com pelo menos
cerca de 90%, em peso, com base no peso total da camada, de
fibras de vidro de silicato de aluminio de magnésio, com as
fibras de vidro compreendendo uma mistura derfibras longas e
curtas sendo que -as fibras curtas tem um comprimenﬁo de nao
mais que cerca de 13 mm e sendo que as fibras longas tem um
comprimento de pelo menos cerca de éO mm e sendo que a quan-

tidade de fibras curtas é de pelo menos cerca de 3%, em pe-

'so, com base no peso total das fibras de vidro.

Descobriu-se que a esteira .de montagem tem pro—.
priedades benéficas na montagem de elementos bu mondélitos
de éontrole de poluigédo é, em particular,'em uﬁ elemento de
controle de poluigao de diesel. Pof exemplo, a forga dé re-
tenééo a frio, conforme medida pelo teste de compressao de-
monstrado nos exemplos, pode ser aprimorada. E desejavel

gue as presentes esteiras de montagem compreendam tais fi-



10

15

20

25

bras mais longés e mais-curtas, para exibirem resultados
nos testes de compressdo estdtica de pelo menos cerca de
200 kPa e, de preferéncia, de pelo menos cerca de 250 kPa.
Além disso, bons resultados podem ser alcancados no teste
de vibragdo a quente com as esteiras de montagem presentes.
Em outro aspecto, a invengdo apresenta um método
para fabricacdo de uma esteira  de montagem. o método com-
preende: fornecimento de uma pluraliaade de fibras inorgéa-
nicas fofmadas de maneira continua; seéegmentagdo das fibras
inorgénicas formadas de maneira continua em fibras longas e
curtas, com as fibras curtas tendo um comprimento devnéo
mais que cerca de 13 mm e as fibras longas tendo um compri-
mentQ de pelo menos cerca de 20 mm; combinagdo de fibras
longas e curtas paré formar uma mistura de fibras e forma-
géd de uma esteira de montagem usando a mistura de fibras
longas e curtas. A etapa de segmentagéo‘pode compreender a
ruptura de fibras longas e curtas na mistura de fibras du-
rante a etapa de formagéo‘da'esteira de montagem, para pro-
duzir pelo menos uma das fibras- curtas com um comprimento
de ndo mais que cerca-de 13 mm e as fibras longas tendo um
compfimento de pelo menos cerca de 20 mm. A-etépa de,seg—
mentacdo pode, também, compreender retalhamento de fibras
inorgédnicas de maneira continua em fibras longas e.cuftas
para produzir pelo menos‘uma das fibras curtas com um com-
primento de nao mais que cerca de 13 mm e as fibras»longas
com um comprimento de pelo menos éerca de‘20'mm.'O método
pode compreender, ainda, retalhamento das fibra inorgénicaé

formadas de maneira continua em comprimentos mais longos
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que o desejado, antes de se realizar a operagdo de segmen-
tagéo.'

Em um outro aspecto, a invencdo apresenta um dis-
positivo de controle de poluicdo compreendendo um elemento

ou mondlito de controle de poluigcdo disposto em um compar-

‘timento ou invdlucro com uma esteira de montagem disposta

entre o compartimento e o elemento de controle de poluigao,
sendo que a esteira de montagem é uma esteira de montagem
conforme definida acima.

Em ainda outro aspecto, a invencgao apresenta uma
maquina compreendendo um motor a diesel e um dispositivo de
controle de poluicdo conforme definido acima.

Em ainda mais um aspecto, a invengdo apresenta um
método para tratamento de gas de escape para um motor a die-
sel, que submete O gads de escape a um dispositivo de éontro—
le de poluicgdo conforme definido acima.

O termo ‘elemento de controle de poluigdo de die-
sel' significa uma estrutura qué é adequada para e/ou adapta-
da para reducgdo de poluigéo_causada pelo escape de um motor a
diesel>e inclui, em particular, estruturas monoliticas que
sdo operacionais na redugdo de poluigdo em baixas temperatu-
ras de, por exemplo, *350°C ou menos. Os elementos de controle
de poluicd&o de diesel incluem sem limitacdo suportes catali-
sadores,»eleﬁentos de filtragem de particulados de diesel, e
absorventes ou dispositivos de captura‘de.NOx.

O termo ‘fibras de vidro de silicato de aluminio e
magnésio’ inclui fibras de vidro gque compreendem 6xidos de

silicio, aluminio e magnésio sem excluir a presenga de ou-
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tros o6xidos, em particular, outros o6xidos metalicos.

Breve Descricdo dos Desenhos

Apenas para propdésito de ilustragcdo e melhor en-
tendimento da invencdo, e sem a intengdo de limitar a inven-
cdo de nenhuma forma, os seguintes desenhos sdo fornecidos:

A Figura 1 é uma vista em perspectiva de um con-
versor catalitico dé presente inveng¢do mostrado em uma forma
desmontada.

Descricdo Detalhada das Modalidades

Com referéncia & Figura 1, o dispositivo de con-
trole de poluicd3o 10 compreende ‘um invdélucro metalico 11
com extremidades de entrada e saida geralmente frusto-
cbnicas 12 e 13, respectivamente. Disposto dentro do invé-

lucro 11 estd um mondlito de controle de poluigdo 20. De

acordo com uma modalidade especifica da invengdo, o mondli-

to de controle de poluicdo 20 é um mondlito de controle de

poluigdo de diesel formado, por exemplo, pPOr um COrpo mono-

litico dividido como uma colméia, com uma pluralidade de

canais de fluxo de géas (néo mostrados) através do mesmo. O
mondlito de controle de poluicdao 20 pode, também, ser um
Que seja adaptado para o tratamento de exaustores de moto-
res & gasolina. A esteira de montagem desta invengdo &, to-
davia, particularmente adegquada paré uso com mondlitos de
controle de poluicdo de diesel e a invengdo sera deste modo
descrita mais detalhadamente em relagdo ao tratamento de
exaustores de motor a diesel sem, no entanto, a_intengéo de
limitar a invengdo. Ao redor do mondlito de controle de po-

luicdo de diesel 20, estd a esteira de montagem 30, compre-
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endendo uma camada de fibras inorgénicas longas e curtas,
por exemplo, fibras de vidro de silicato de aluminio longas
e curtas cortadas ou, de outro modo, segmentadas (por exem-
plo, pela ruptura de fibras na fibra subseqgiente ou no pro-
cessamento da esteira), que servem para suportar firmemente
mas- resilientemente o elemento mqnolitico 20 sem o invdélu-
cro 11. A esteira de montagem 30 suporta o mondélito de con-
trole de poluicdo de diesel 20 no lugar no invdlucro e la-
cra a lacuna entre o mondélito de controle de poluigdo de
diesel 20 e o invdlucro 11 prevenindo ou minimizando, deste
modo, a passagem direta de gases de escape de diesel pelo
mondlito de controle de poluicgdo de diesel 20.
| O compartimento metdlico pode ser produzido a par-
tir de materiais conhecidos na técnica para tai uso,”inclu—
indo aco inoxidavel.
Exemplos dé monélito de controle de poluicdo de
diesel para uso no dispositivo de controle de poluicdo 10
incluem conversores cataliticos e filtros para particulados
de diesel. Os conversores cataliticos contém um catalisador,
que ¢é tipicamente apiicado como revestimento sobre uma es-
trutura monolitica montada dentro.de um invélucro metélico.
O catalisador é tipicamente adaptado para ser operacional e
eficaz em baixa temperatura, tipicamente ndo mais que 350°C.
As estruturas monoliticas s3o, tipicamente, cerédmicas, embo-
ra mondélitos de metal também tenﬁam sido usados. O catalisa-
dor oxida mondéxido de carbono e hidrocarbonetos, e reduz os
6xidos de nitrogénio nos gases de escape para controlaf a

poluicdo atmosférica. Enquanto que em um motor a gasolina
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todos estes trés poluentes podem entrar em reacdo simultane-
amente em um assim chamado "conversor de trés vias", a maio-
ria dos motores a diesel sdo equipados com apenas um conver-
sor catalitico de oxidacdo. Os conversores cataliticos para
reducdo de 6xidos de nitrogénio, que s&o usados de forma 1li-
mitada atualmente em motores a diesel, geralmente consistem
em um conversor catalitico separado. Os monélitos de cerami-
ca adequados usados como montagens de catalisador estdo dis-
poniveis comercialmente junto a Corning Inc. (Corning N.Y,
EUA) sob o nome comercial de "CELCOR" e disponivel comerci-
almente junto & NGK Insulated Ltd (Nagdia, Japdo) sob o nome
comercial de "HONEYCERAM", respectivamente.

Os filtros ou dispositivos de captura de particula-
dos de diesel sdo, tipicamente, filtros de fluxo de parede,
que tém estruturas monoliticas ém forma de colméia, produzi-
das tipicamente a partir de matériais cerdmicos porosos cris-
talinos. As células alternadas em forma de colméia sdo, tipi-
camente,'ligadaé de modo que o gds de escape entra em uma cé-
lula e é forcado através da parede porosa para uma célula ad-

jacente por onde e€le pode sair da estrutura. Dessa maneira,

- as pequenas particulas de fuligem que estdo presentes no gas

de escape do diesel sdo coletadas. Filtros de particulas de
diesel adequados feitos de cordierita.estéo disponiveis co-
mercialmente junto & Corning Inc. (Corning N.Y., EUA) e NGK
Insulated Inc. (Nagéia, Japdo) . Filtros de particulas de die-
sel feitos de Carbureto de Silicio estdo disponiveis comerci-

almente junto a Ibiden Co. Ltda. (Japdo) e sao descritos em,

por exemplo, JP 2002047070A.
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As fibras da mistura de fibras 1longas e curtas
sdo, de preferéncia, nao-respiraveis. As fibras tem, tipica-
mente, um didmetro médio de pelo menos 5 pum. De preferéncia,
o didmetro médio serd de pelo menos 7 pum e estd, tipicamen-
te, na faixa de 7 a 14 pm. Geralmente a mistura de fibras
longas e curtas é uma mistura de fibras ceramicas formada de
maneira continﬁa,‘por exemplo, fibras de wvidro. Tipicaménte,
as fibras curtas tem um comprimento de n&do mais que 13 mm,
por exemplo ndo mais que 10 ou 8 mm. As fibras longas, tipif
camente, tem um comprimento de pelo menos 20 mm, por exem-
plo, de pelo menos 25 mm ou, em uma modalidade especifiqa,
de pelo_menos 30 mm. O comprimento maximo das fibras longas
ndo ¢é particularmente crucial, mas ¢é convenientemente até
cerca de 15 cm. A gquantidade de fibras curtas ¢é, tipicamen-
te, de pelo menos 3%, em peso, com base no peso total da
mistura de fibras longas e curtas, por exemplo, de pelo me-
nos 5%, em peso, ou em uma modalidade especifica, de pelo
menos 6%, em peso. Tipicamente, a mistura de fibras longaS'e
curtas ira constituir pelo menés 50%, em peso, das fibras na
camada, por exemplo, pelo menos 80%, em peso, e pode ser,
tipicamente, 90 ou cerca de 100%, em peso, do peso total de
fibras na camada. Geralmente, serd necessdrio que as fibras
curtas sejam distribuida de maneira homogénea através da ca-
mada de fibra. Por ‘homogéneo’, neste contexto, deve-se en-
tender gque né&o h& apenas uma Aarea, ou apenas uma pedguena
quantidade de areas na camada onde as fibras curtas estéo
concentradas. Em outras palavras, é camada de  fibras deve

parecer completamente uniforme. Todavia, uma distribuicdo
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ndo-uniforme ou heterogénea de fibras curtas na camada pode
ser usada também, mas entdo serd geralmente necessario o uso
de uma grande quantidade de fibras curtas para se obter as
vantagens anteriormente mencionadas.

A camada compreendendo a mistura de fibras curtas e
longas pode conter outras fibras, incluindo fibras com um com-
primento entre 13 e 20 mm. Em uma modalidade especifica, a
mistura de fibras curtas e longas é uma mistura de fibras de
vidro, em particular, uma mistupa de fibras de wvidro de sili-
cato de aluminio e magnésio. Em uma modalidade especifica, a

camada de fibras da esteira de montagem compreende uma mistura

de fibras de vidro curtas e longas de silicato de aluminio e

magnésio, que constituem belo menos 50%, em peso, do peso to-
tal das fibras na camada da esteira de montagem.-Em uma moda-
lidade especifica, a quantidade de mistura é de pelo menos'60%
ou de pelo menos 80% e, em uma modalidade tipica, substancial-
mente toda a camada de fibras (90 a 100%) & constituida pela
mistura de fibras de vidro curtas e longas de silicato de alu-
minio.

As fibras sdo, de preferéncia, individualizadas.’Pa—f
ra fornecer fibras individualizadas (isto &, sepafar cada fi-
bra uma da outra), uma fibra bruta ou um fio de. fibras pode
ser cortado, por exemplb,'usando—se um cortador de vidro mével
(disponivel comércialmente, por exemplo, sob a designagdao co-
mercial "CORTADOR MOVEL DE VIDRO MODELO 90" de Finn & Fram,
Inc., de Pacoma, Calif., EUA), no comprimento desejado. As fi-
bras sdo, tipicamente, livres de material ndo fibroso, ou con-

tém uma quantidade baixa de ndo fibrosos, tipicamente menos
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que 1% em peso com base no peso total das fibras. Adicional-
mente, as fibras sdo, tipicamente, razoavelmente uniformes em
didmetro, isto é, a quantidade de fibras com um diédmetro den-
tro de uma média de +/- 3 pm é geralmente pelo menos 70%, em
peso, de preferéncia pelo menos 80%, em peso, e de maior pre-
feréncia pelo menos 90%, em peso, do peso total das fibras.

A esteira pode compreender uma mistura de diferentes
fibras, por exemplo, umé mistura de fibras de vidro de silica-
to de aluminio e magnésio com outras fibras como fibras de si-
lica de aluminio ou fibras policristalinas. No énﬁanto, de
preferéncia, a esteira ird confinar apenas substancialmente
todas ou quase todas as fibras de vidro de silicato de alumi-
nio e magnésio. Se outras fibras estdo confinadas na esteira,
elas podém estar contidas na camada da mistura de fibras cur-
tas e longas, ou elas podem estar presentes em uma camada ou

porcdo separada da esteira de montagem. Geralmente, as outras

fibras, diferentes das fibras de vidro de silicato de aluminio

e magnésio, serdo fibras amorfas e elas também devem ter, de
preferéncia, um di&metro médio de pelo menos 5 pm. De prefe-
réncia, a esteira ira ser isenta ou essencialmente isenta de

fibras que tem um didmetro de 3 pm ou menos, mais preferenci-

dlmente, a esteira serd isenta de ou essencialmente isenta de

fibras que tem um didmetro inferior a 5 um. Essencialmente i-
sento aqui significa que a gquantidade de fibras de diametro
tdo pequeno ndo € mais que 2%, em peso, preferencialmente néo
mais que 1%, em peso, do peéo total das fibras na esteira.
Exemplos de fibras de vidro de silicato de alumi-

nio e magnésio que podem ser usadas nesta invengdo incluem
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fibras de vidro tendo entre 10 e 30%, em peso, de éxido de
aluminio, entre 52 e 70%, em peso,rde 6xido de silicio e en-
tre 1 e 12% de 6xido de magnésio. As porcentagem em peso dos
6xidos anteriormente mencionados sdo baseadas na quantidade
tedbrica de Al,03, SiO, e MgO. Se entenderd mais adiante que a
fibra de vidro de silicato de aluminio e magnésio pode con-
ter Qxidos adicionais. Por exemplo, ©Oxidos adicionais que
podem estar presentes incluem 6xidos de sédio ou potassio,
6xido de boro e 6xido de calcio. Exemplos especificosvde fi-
bras de vidro de silicato de aluminio e magnésio, incluem
fibras de vidro E que tipicamente tém uma composicdo de cer-
ca de 55% de SiO;, 11% de Al,0s, 6% de By,0;, 18% de CaO, 5%
de MgO e 5% de outros O6xidos; Fibras de vidro S e S-2 que
tipicamente tem uma composicdo de cerca de 65% de SiO;, 25%

de Al,0; e 10% de MgO, e fibras de vidro R que tipicamente

X

tem uma composigdo de 60% de SiOz, 25% de Al,03, 9% de CaO e
6% de MgO. Vidro E, vidro S e vidro S-2 estédo disponiveis,
por exemplo, junto & Advanced Glassfiber Yarns LLC e vidro R
estd disponivel junto a Saint-Gobain Vetrotex.

| Em um método em particular para a produgéo»da es-—
teira de montagem, as fibras.podem ser cortadas ou picadas
e, entdo, separadas pela passagem das mesmas através de uma
Esfarrapadeira Laroche convencional de duas zonas (disponi-
vel comercialmente, por exemplo, Jjunto a Laroche S.A.,
Cours la Ville, Franca). As fibras podem, também, ser sepa-
radas pela passagem das mesmas através de um moinho de mar-
telos, de preferéncia um moinho de martelos com descarga de

vento (por exemplo, disponivel comercialmente sob a desig-
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nacdo comercial "MOINHO DE MARTELOS COM DESCARGA DE VENTO
MODEL 20" da C.S. Bell Co. de Tiffin, Ohio, EUA conventio-
nal two zone Laroche Opener). Apesar de ser menos eficien-
te, as fibras podem ser individualizadas usando-se uma ven-
toinha convencional como as disponiveis comercialmente sob

a designac¢do comercial de "VENTOINHA RADIAL DAYTON," Modelo

3C 539, 31,1 cm (12,25 polegadas), 3 cavalos de forga, da

W. W. Grainger de Chicago, Illinois, EUA As fibras picadas

normalmente precisam ser passadas através da esfarrapadeira

‘Laroche apenas uma vez. Quando se usa um moinho de marte-

los, elas geralmente precisam passar através dele duas ve-
zes. Se uma ventoinha é usada sozinha, as fibras sao, tipi-
camente, passadas através dela pelo menos duas vezes. De
preferénéia, pelo menos 50 por cento, em peso, das fibras
sdo individualizadas antes delas serem moldadas em um cama-
da da ‘esteira de montagem. Descobriu-se que tal processo de
separacido pode ser, ainda, usado para segmentar ou quebrar
fibras mais longas que O desejadovem comprimentos deseja-
dos. |

'De acordo com um método para a produgdo de estei—
ras de montagem, fibras picadas e individualizadas sao su-
pridas a uma maquina de formagdo de manta convencional (dis-
ponivel comercialmente, por exemplo, sob'a designagéo comer-
cial "RANDO WEBBER" da Rando Machine Corp. de Macedon, N.Y.,
EUA; ou "DAN WEB" de ScanWeb Co. da Dinamarca), onde as fi-
bras sido passadas para uma tela de arame ou uma esteira de ma-
lha (por exemplo, uma esteira metalica ou de nylon). Se um ma-

quina de formagdo de manta do tipo "DAN WEB" & usada, as fi-
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bras sdo, de preferéncia, individualizadas usando-se um moinho
de martelos e, entdo, uma ventoinha. Fibras com um comprimento
maior que cerca de 2,5 cm tendem a ser entrelacadas durante o
processo de formagdo da manta. Para simplificar a facilidade
de manuseio da esteira, a esteira pode éer montada em ou colo-
cada em uma tela. Dependendo do comprimento das fibras, a es-
teira resultante tem, tipicamente, capacidade de manuseio su-
ficiente para ser transferidé para uma magquina de pungdo por
agulha sem a necessidade de um suporte (por exemplo, uma te-
la).

A mistura inventiva de fibras curtas e longas po-
de ser alcancada ao se alimentar uma maquina de formagdo da
manta com uma mistura das fibras curtas e longas desejadas.
Alternativamente, apenas fibras mais longas gque as deseja-
das podem élimentar a maguina de formagdo da manta e as
condicdes de iﬁdividualizagéo e/ou formacgéo daAmanta serdo
definidas de modo a deliberadamente cauéar ruptura de de-
terminadaé gquantidades de fibras mais do que estabelecer
condigdes queAevitem a rupturavde fibras como é normalmente
o caso. O método de segmentagéo ou ruptura local das fibras
é pérticularmente adequado para Qerar uma distribuicdo ho-
mogénea de fibras na camada de fibras. No entanto, também é
possivel alimentar o processo de formagdo de manta com uma
mistura desejada. Além disso, uma combinag¢do da alimentagao
de uma mistura das fibras desejadas curtas e longas e con-
digcdes que causam ruptura de uma determinada gquantidade de
fibras mais longas gque as desejadas pode ser usada.

A ruptura ou outra segmentacdo de fibras na fabri-
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cagéo de esteiras de montagem pode ser causada pela aplica-
cdo de tensdo as fibras individuais, por exemplo, alimentan-
do-se filamentos de fibra (feixes) através de uma lacuna,
enganchando-se as fibras na lacuna enquanto roda-se rapida-
mente o rolo "lickerin", ou usando-se um rolo "lickerin" com
pinos ou dentes que causam ruptura das fibras. A ruptura de
fibras pode ser causada em uma ou ambas as etapas de esfar-
rapamento ou de formagdo da manta.

Em uma modalidade especifica, a esteira de monta-
gem é uma esteira néo—ﬁecida perfurada por agulhagem. Uma
esteira ndo-tecida perfuradé por agulhagem refere-se a uma
esteira que tem entrelagémento fisico das fibras fornecidas
produzido pela penetracdo multipla total ou parcial (de pre-
feréncia, total) da esteira; por exemplo, por agulhas com
pontas. A esteiré néo—tecida pode ser perfurada por agulhagem
usando-se um aparelho de perfuragdo por agulhagem convencio-

nal (por exemplo, um perfurador por agulha disponivel comer-

" cialmente sob a designacdo comercial "DILO" junto a Dilo da

Alemanha, com agulhas com pontas (disponiveis comercialmente,
por exemplo, junto a Foster Needle Company, Inc., de Manito-
woc, Wis., EUA)) para fornecer uma esteira nao ﬁecida perfu-
rada por agulhagem. A perfurag¢do por agulhagem, que fornecg
entrelacamento das fibras, tipicamente envolve compressdo da
esteira e, entdo, perfuracdo e remogdao de agulhas comAponta
através da esteifa. O numero ideal de perfuragdes de agulha
por area da esteira ira variar depenaendo da aplicagdo espe-
cifica. Tipicémente, a esteira ndo-tecida é perfurada por a-

gulhagem para fornecer cerca de 5 até cerca de 60 perfuragées
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de agulha/cm?. De preferéncia, a esteira é perfurada por agu-
lhagem para fornecer cerca de 10 a cerca de 20 perfuracdes de
agulha/cm?.

De preferéncia, a esteira ndo-tecida perfurada por

-agulhagem tem um valor de peso por unidade de &rea na faixa

de cerca de 1.000 a cerca de 3.000 g/mz, e, em outro aspec-
to, uma espessura na faixa de cerca de 0,5 a cerca de

3 centimetros. Uma densidade aparente tipica menor gue uma

carga de 5 kPa situa-se na faixa de 0,1 - 0,2 g/cc.

A esteira ndo-tecida pode ser agulhada ("stitch-
bonded"), usando-se técnicas convencionais (vide, por exem-
plo, a patente U.S. n° 4.181.514 (Lefkowitz et al.), estando

a descricd3o da mesma aqui incorporada, por referéncia ao agu-
lhamento de esteiras ndo-tecidas). Tipicamente, a esteira é
agulhada ("stitch—bonded")vcom um fio orgdnico. Uma fina ca-
mada de uma l&mina de material organico ou inorgédnico pode
ser colocada em um ou ambos os lados da esteira durante a u-
nido por agulhamento para impedir ou minimizar os fios de a-
travessarem a esteira. Onde se deseja que o fio de sutura nédo
se decomponha em uso, um fio inorgdnico, como um cerdmico ou
metalico (por exemplo, ago inpxidével) pode ser usado. O.es—
pagamento dos pontos é geralmehte de 3 a 30 mm, de modo que
as fibras s3o comprimidas de maneira uniforme através de toda
a a4rea da esteira. De acordo com uma modalidade especifica da
presente invengdo, a esteira pode ser formada por uma plura-
lidade de camadas de fibras de vidro de silicato de aluminio
e magnésio, com pelo menos uma delas tendo uma mistura de fi-

bras curtas e longas. Tais camadas podem ser distinguidas uma
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da outra pelo>diémetro médio das fibras usadas, o comprimento
das fibras usadas e/ou a composi¢do quimica das fibras usa-
das. Uma vez gque a resisténcia ao calor e a resisténcia meca-
nica das fibras a temperatura varia conforme sua composigado
e, em um grauvmenor, ao diametro da fibra, camadas de fibras
podem ser selecionadas para melhorar o desempenho, enquanto
diminuem o custo. Por exemplo, uma esteira néo—tecidé consis-
tindo em uma camada de vidro S-2 combinada com uma damada de
vidro E pode ser usada para montar um conversor catalitico de
diesel. Em uso, a camada de vidro S-2 é colocada diretamente
contra o lado do mondlito, mais quente, do conversor catali-
tico, engquanto a camada de vidro E esta confra o lado do in-
vélucro‘de metal, mais frio, do conversor catalitico. A es-
teira de combinacdo de camadas pode resistir a temperaturas
consideravelmente mais altas gque uma esteira consistindo ape-
nas de fibras de vidro E, a custos muito reduzidos em compa-
racdo a esteiras consistindo apenas de fibras de‘vidro S-2.
As esteiras em camadas sdo feitas primeiro formando-se cama-
das individuais n&o-tecidas teﬁdo um tipo especifico de fibra.
usando técnicas de formagdo anteriormente descritas neste .do-
cumento. Estas camadas séo,"entéo, ligadas uma ao outra por
agulhas para formar a esteira final com as camadas distintas
desejadas.

As esteiras de montagem da inveng¢do sdo particu-
larmente adequadas para montagem de um mondélito de controle
de poluigdo de diesel em um dispositivo de controle de polu-
icdo. Tipicamente, a densidade de montagem da esteira, isto

é, a densidade aparente da esteira apds a montagem, deve ser
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3 para fornecer pressido suficiente pa-

de pelo menos 0,2 g/cm
ra manter o mondélito de forma segura no lugar. Em densidades
de montagem acima de cerca de 0,70 g/cm® as fibras podem ser
indevidamente pressionadas. Além disso, em altas densidades
de montagem, pode haver o risco do monélito se quebrar du-
rante a instalacdo do dispositivo de controle de poluigao.
De preferéncia, a densidade de montagem deve estar entre
cerca de 0,25 g/cm® e 0,45 g/cm®. O dispositivo de controle
de poluicdo tem caracteristicas de desempenho excelentes pa—
ra o uso em aplicac¢des de baixa temperatura, como no trata-
mento de escape de motor a diesel. O dispositivo de controle
de poluicdo pode ser usado em uma madquina estacionérié éara
tratar o escape que sai de um motor a diesel ali contido.
Tais maguinas estaciondrias incluem, por exemplo, fontes de
energia para produgdo de eletricidade ou bombeamento de
fluidos.

O dispositivo de controle de poluigdo é adequado,
em particular, para o tratamento de escape de motores a di-
esel em veiculos automotores. Exemplos de tais velculos au-
tomotores incluem trens, O6nibus, caminhdes e veilculos de
passageiros de ‘baixa capacidade’.‘Por veiculos de passa-

geiros de ‘baixa capacidade’ entende-se um veiculo motori-

‘zado que é projetado para transportar um pequeno numero de

passageiros, tipicamente, n&do mais que 15 pessoas. Exemplos
destes incluem carros, vans e os assim chamados carros mo-
novolume. O dispositivo de controle de poluigdo é particu-
larmente adeqgquado para o tratamento de escape de motores

com sistema turbinado de injeg¢do direta (TDI) que s&o mais
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e mais freglientemente usados em veiculos automotores, em
particular na Europa.

Os seguintes exémplos ilustram mais detalhadamente
a invencdo, porém sem a intencdo de limitar o escopo da in-
vencgao.

Exemplos

Materiais Usados nos Exemplos

Fibras de vidro R (RC-10 P109) de aproximadamente
10 pum de didmetro médio e 36 mm de comprimento foram usadas.
(obtidas junto a Saint-Gobain Vetrotex Franca SA, Chambery
Cedex, Franca.)

Métodos de Teste

Medicdo do Comprimento da Fibra

Uma medicdo de comprimento da fibra foi feita em
amostras das esteiras preparadas nos exemplos para determi-
nar a quantidade de fibras com um comprimento inferior a
12,7 mm. ‘

O equipamento de teste compreendeu um balango pa-
ra detectar o peso das amostras, uma zona onde os feixes de
fibras foram separados para medigdo individual de fibra e
uma zona -onde as fibras individuais foram transportadas
pneumaticamente através de um sensor éptico. O dispositivo
especifico empregado foi um dispositivo de medigdo disponi-
vel comercialmente sob o nome Modelo de "Sistema Avancgado
de Informacdo de Fibra" (AFIS - Advanced Fiber Information
System9) (USTER Technologies AG, Uster, Suiga). O instru-
mento foi empregado no modo de "mdédulo L" para medigdo do

comprimento da fibra. A méquina foi calibrada usando-se fi-
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bras de poliéster de comprimento conhecido.

Dez amostras de fibras, cada uma pesando cerca de
0,5 g, foram tiradas da esteira para serem testadas. Cada
amostra foi, entdo, pesada no equipamento para teste AFIS. A
amostra foi, entdo, colocada manualmente na faixa de trans-
porte, com o feixe de fibras orientado de modo que as fibras
estivessem paralelas a direcdo de transporte.

As fibras foram automaticamente supridas a zona
de separacdo onde um cilindro de cardagdo de contragiro
contendo agulhas finas separou os feixes de fibra em fibras
unicas. As fibras foram entdo transportadas pneumaticamen-
te, por meio de uma éorrente de ar com uma velocidade defi-
nida, através de um sensor Optico infravermelho. Esse sen-
sor detectou o numero de fibras uUnicas e seus comprimentos.
A medicdo terminou depois que 3.000 fibras foram detecta-
das.

Os resultados dos testes foram mostrados por meio
de um grafico mostrando a freqiiéncia das fibras (%) em con-
traste éom o comprimento da fibra (mm). A partir do grafico,
a porcentagem de fibras com um comprimento inferior a
12,7 mm foi obtida>usando—se um software integrado ao siste-
ma AFIS. A média das dez medidas foi calculada e reportada.
A porcentagem reportada foi baseada em W, o comprimento mé-
dio da fibra baseado no peso.

Teste de Compressdo Estdtica

Um teste de compressdo estatica foi conduzido sob
condicdes ambientes nas esteiras preparadas nos exemplos pa-

ra determinar sua resisténcia a compressdo. O equipamento de
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teste compreendeu duas bigornas gque podiam avangar uma con-
tra a outra, comprimindo, deste modo, a esteira de amostra
que foi colocada entre elas. O dispositivo especifico empre-
gado foi um sistema de teste de material Modelo RT/30 (dis-
ponivel junto a MTS Alliencem( Eden Prairie MN, USA). O dis-
positivo foi equipado com uma célula de carga de 5kN para
medir a resisténcia da esfeira de amostra a compressdao, e
com uﬁ diépositivo de medigdo de altura para medir a espes-
sura da amostra em varios estdgios de compressao.

'Amostras foram preparadas tirando-se cortes de ma-
triz circulares com um diémetrp de 50,8 mm a partir da esteira
de montagem completa. Trés amostras foram tiradas em interva-
los‘igualmente espacados ao longo da largura da esteira, a pe-
lo menos 25 mm da borda. A disté&ncia entre as amostras foi de
pelo menos 100 mm. Cada uma das amostras tinha um peso por a-
rea de ceréa de 1300 g/m?(+/— 15%). O teste fol conduzido me-
diante o seguinte procedimento. Cada amostra‘foi primeiro pe-
sada.fEntéo,-o peso por érea de cada amostra foi. calculado,
dividindo-se o.peso da.amostra pela éfea de superficie da a-
moétra (calculada a partir dordiémetfo conhecido de 50,8 mm),
e registrado em g/mm?*.

A_laduna entre as bigornas que era necessaria para
se chegar a uma densidade de compreéséo final de 0,40 g/;:m3
foi; éntéo} calculada. Esta é a densidade desejada onde a
resisténcia & compressdo serd medida.

| Exemplo de calculo:
Peso por area em g/cm’

Tamanho da lacuna em Cm = ——————————————————————
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Deﬂsidade inicial_em g/cm3

Deste modo, uma amostra com um peso por area de
1300 g/n@ e uma densidade inicial de cerca de 0,15 g/cm?, pre-
cisaria ser comprimida a uma espessura de 0,325 cm (3,25 mm)

3. A amostra foi,

para se obter uma densidade final de 0,4 g/cm
entdo, colocada na bigorna mais baixa do equipamento de teste.
A lacuna entre as bigornés foi, entdo, fechada a uma razado de
25,4 mm‘por'minuto, comecando a uma distdncia de 20 mm entre
as biéornas. O avanco das bigornas foi, entdo, suspendido na
lacuna entre as bigornas que foi calculada écima.

» Apés um periodo de 45 segundos de compressao na
distancia de 1lacuna calculada, a resisténcia a compressao
fdi medida e registrada em kPa.

Exemplo 1

' Fibras de- vidro R P109 de aproximadamente 10 pm

de diametro médio e 36 mm de comprimento foram obtidas jun-

‘to a Saint-Gobain Vetrotex France SA, Chambery Cedex, Fran-

¢a{ As fibras eram essencialmente livres de material nao
fibroso.

Uma qﬁantidade de 40 kg de fibras de vidro foi es-
farrapada em uma esfarfapadeira-La Roche com um rolo "licke-
rin" equipado com pinbs..Os filamentos_foram>alimentados di-
retamente a segunda .zona a uma velocidade de.alimentagéo de
3 m/min e uma velocidade do rolo "lickerin" de 2.000 rpm. A
velocidade de saida era de 6,0 m/min. As fibras esfarrapadas
foram entdo alimentadas a uma maquina de formacdo de manta

convencional maquina de tecer Rando sendo que as fibras fo-
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ram sopradas para um cilindro de metal poroso para formar
uma manta continua. O rolo "lickerin" tinha dentes, a velo-
cidade de "lickerin" era de 1.900 rpm, a velocidade do ele-
vador era de 300 rpm, a velocidade do separador era de
350 rpm. A velocidade de alimentagdo do cilindro era de
1,1 rpm, a depresséao do alimentador era de 51,7 kPa
(7,5 psi), a depressdo da maquina de tecer era de 48 kPa
(7 psi). A abertura da tampa era de 30 mm. A velocidade da
linha era de 1 m/min.

A manta continua foi, entdo, ligada por agulha em um
alinhavador ("tacker") de agulha convencional. o tipo de agu-
lha era GB15x16x3'/,R222G53047 (Groz-Beckert Group, Alemanha).
A densidade da aguiha era de 1,2 agulhas por cm? randomizadas
com uma graduacdo de prancha superior de 19. A prancha de agu-
lhas trabalhou a partir do topo com uma frequéncia de agulha
de 100 ciclos/min. A velocidade de.entrada foi de 1 m/min e a
velocidade de saida foi de 1,05 m/min. A penetracao das agu-
lhas fQi-de 10 mm, o produto tinha um densidade de 24 perfura-
cdes por cm? o peso base de Rando era de 1.000 g/m2

O processo de esfarrapamento foi feito sob condi-
cdes convencionais, a formacdo da manta, no entanto, foi
muito agressiva devido ao fato de que o rolo "lickerin" com
dentes foi usado ao invés do com pinos. Isto resultou em
uma porcentagem de 10,5‘das fibras tendo um comprimento me-
nor que 12,7 mm.

A Tabela 1 resume os paré@metros de processo para a
pfodugéo do exemplo 1. Também na Tabela 1 h& uma quantidade

em & das fibras com um comprimento menor que 12,7 mm, medi-
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das seguindo-se o método de teste acima descrito. Na Tabe-
la 1, os parémetros de processo para cada exemplo foram
classificados como suave, moderado ou agressivo, independen-
te da etapa do processo onde a maior parte das rupturas foi
causada. O resultado do teste de compressdo estatica pode
ser encontrado na Tabela 1.

Exemplo 2

O Exemplo 2 foi preparado pelo método descrito no
Exemplo 1 exceto pelo fato de que uma pré-esfarrapadeira e
uma esfarrapadeira fina La Roche foram usadas, cada uma tendo
um rolo "lickerin" equipado com pinos.

A velocidade de rotagéo'foi de 2.000 rpm para am-
bos os cilindros de esfarrapamento, a lacuna na pré-
esfarrapadeira foi de 0,8 mm, a lacuna da esfarrapadeira fi-
na foi de 2 mm para o exemplo 2.

A magquina de tecer usada para a producdao do exem-
plo 2 foi uma maguina de tecer La Roche na qual o rolo "lic-
kerin" era equipado com pinos. A velocidade de rotacgao foi de
2.000 rpm. A velocidade da linha foi de 2,4 m/min.

O processo de agulhagem foi feito em um alinhava-
dor Dilo” com uma prancha superior'e inferior. A profundi-
dade de penetracdo foi de 15 mm, a frequéncia de agulhas
foi'de 330 perfurag¢des por minuto. A velocidade da linha do
alinhavador foi de 3 m/min.

O processo de esfarrapamento foi feito sob condi-

' cOes agressivas, obtidas por pequenas lacunas entre as fibras

presas e os pinos do rolo "lickerin" em ambas etapas de es-

farrapamento. As fibras individuais s&o atingidas de maneira
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mais eficaz pelos pinos do rolo "lickerin" engquanto s&do ali-
mentadas através de uma pequena lacuna. A formagdo da manta,
no entanto, foi projetada para evitar ruptura da fibra devido
ao fato de que o rolo "lickerin" com pinos foi usado ao invés
daquele com dentes. O método de teste Uster AFIS apresentou
6,5% das fibras com um comprimento inferior a 12,7 mm.

O Exemplo 2 foi testado através do Teste de Com-
pressdo a Frio conforme descrito acima. Os resultados s&o
resumidos na Tabela 1.

Exemplo 3

O Exemplo 3 foli preparado através do método des-
crito no Exemplo 2, exceto pelo fato de gque a lacuna na pri-
meira esfarrapadeira foi de 2 mm e a lacuna da seéunda es-
farrapadeira foi de 3 mm.

A formacdo da manta, bem como a emenda com agulhas
foi processada pelo mesmo método conforme descrito no Exem-
plo 2, exceto pelo fato de que a frequéncia de agulhagens
foi de 300 perfuragdes por min.

O processo de esfarrapamento foi feito sob condig¢des
moderadas, obtidas por aberturas de lacuna moderadas em ambas
etapas de esfarrapamento.‘As pequenas lacunas de 2 mm e 3 mm
causaram menos ruptura das fibras que no exemplo 2. Isto pode
ser observado através do método de teste Uster AFIS, resultan-
do ém 4,3% das fibras com comprimento inferior a 12,7 mm.

O exemplo 3 foi festado em um teste de compresséo
a frio conforme descrito acima. Os resultados sdo resumidos

na Tabela 1.

Exemplo 4
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O Exemplo 4 foi preparado pelo método descrito no
Exemplo 2 exceto pelo fato de que a esfarrapadeira foi ali-
mentada com uma mistura de fibras consistindo em 80%, em pe-
so, de-fibras de vidro R, com didmetro de cerca de 10 um,
cortadas a um comprimento de 36 mm (1,5 polegadaé), (obteni-
veis como filamentos cortados dispersiveis de vidro R dispo-

niveis junto a Saint-Gobain Vetrotex France SA, Chambery Ce-

dex, Franga,)'e 20%, em peso, de fibras R-, de cerca de
10 pm de didmetro, cortadas a um comprimento de 12 mm
(0,5 polegadas), (obteniveis através do mesmo fornecedor).

A formacdo da manta bem como a emenda por agulhas
foi feita pelo mesmo método descrito no Exemplo 2. Os para-
metros de processo foram resumidos na Tabela 1.

O esforéo mecanico nas fibras nas lacunas de
0,8 mm e 2 mm é& similar ao descrito no Exemplo 2.

O exemplo 4 foil testado no teste de compressao a
frio descrito acima. Os resultados sé&o fesumidos na Tabela
1.

Exemplo 5

O exemplo 5 foi preparado pelo método descrito no
Exemplo 2 exceto pelo fato de que as fibras foram agressiva-
mente pré-esfarrapadas através'de uma terceira esfarrapadora,
antes de serem processadaé através da primeira e da segunda
esfarrapadeiras, a lacuna nesta primeira esfarrapadeira era de
3 mm e a lacuna da segunda esfarrapadeira era de 4 mm. A ter-
ceira esfarrapadeira foi ajustada com uma lacuna de 1,0 mm e
foi feita pelo mesmo fabricante da esfarrapadeira 2 (disponi-

vel comercialmente junto & Laroche S.A., Cours la Ville, Fran-
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ca), mas usa duas vezes o numero de pinos encontrados na es-
farrapadéira 2.

A formacd3o da manta bem como a emenda por agulhas
foi feita pelo mesmo método descrito no Exemplo 2. Os paréa-
metros de processo do exemplo 5 foram resumidos na Tabela 1.

O exemplo 5 foi submetido ao teste de compressdo a
frio descrito acima. Os resultados sdo resumidos na Tabela
1.

Exemplo comparativo 1

) exemplo comparativo 1 foi preparado pelo método
descrito no Exemplo 3 exceto pelo fato de gque a lacuna na
primeira esfarrapadeira era de 3 mm, e a lacuna da segunda
esfarrapadeira era de 4 mm.

A formacdo da manta bem como a adesdo por agulha-
gem foi feita pelo mesmo método descrito no Exemplo 3.

O processo de esfarrapamento foi feito sob condi-
cdes suaves, obtidas por lacunas largas em ambos processos
de esfarrapamento. A tensdo que ocorreu nas lacunas de 3 mm
e 4 mm causou menos ruptura das fibras do que nos exemplos
2 e 3. Os paréametros dé pfocesso do exemplo comparativo 1
foram resumidos na Tabela 1. Os resultados dos testes podem

ser encontrados na Tabela 1.
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REIVINDICACOES

1. Esteira de montagem para montagem de ﬁm ele-
mento de controle de poluicdo em um dispositivo de controle
de poluicgdo, CARACTERIZADA pelo fato de compreender uma ca-
mada possuindo uma pluralidade de fibras compreendendo uma
mistura de fibras inorgénicas longas e curtas constituindo
pelo menos 50%, em peso, da dita pluralidade de fibras na
dita camada, sendo gque as ditas fibras curtas tém um com-
primento de ndo mais que cerca de 13 mm e sendo que as di-
tas fibras longas tém um comprimento de pelo menos cerca de
20 mm e sendo que a quantidade-das ditas fibras curtas é de
pelo menos cerca de 3%, em peso, com base no peso total da
dita mistura de fibras longas e curtas, e a dita esteira
sendo dimensionada para montagem de um elemento de controle
de poluicdo em um dispositivo de controle de poluigéo.

2. Esteira de montagem, de acordo com a reivindi-
cacdo 1, CARACTERIZADA pelo fato de que a dita mistura de
fibras longas e curtas é uma mistura de fibras de vidro lon-
gas e curtas.

3. Esteira de montagem, de acordo com a reivindi-
cacdo 1, CARACTERIZADA pelo fato de gque pelo menos cerca de
90%, em peso, com base no peso total da dita camada, da dita
mistura de fibras longas e curtas é de fibras de vidro de
silicato de aluminio e magnésio.

4. Esteira de montagem, de acordo com a reivindi-
cacdo 1, CARACTERIZADA pelo fato de que as ditas fibras cur-
tas e as ditas fibras longas juntas constituem pelo menos

cerca de 80%, em peso, das fibras da dita camada contendo a
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dita mistura de fibras longas e curtas.

5. Esteira de montagem, de acordo com qualquer uma
das reivindicacdes 1 a 4, CARACTERIZADA pelo fato de compre-
ender duas ou mais camadas de fibras de vidro de silicato de
aluminio e magnésio picadas, pelo menos uma das ditas cama-
das compréendendo uma mistura das ditas fibras de wvidro cur-
tas e longas do tipo definido em qualquer uma das reivindi-
cacdbes 1 a 4.

6. Método de fabricacdo de esteira de montagem,
do tipo definida em gqualquer uma das reivindicagdes 1 a 5,
CARACTERIZADO pelo fato de compreender:

o fornecimento de uma pluralidade de fibras inor-
gédnicas continuamente formadas;

a Segmentagéo das fibras inorgadnicas continuamente
formadas em fibras longas e curtas, com as fibras curtas
tendo um comprimento de ndo mais que cerca de 13 mm e com as
fibras 1longas tehdo um comprimento de pelo menos cerca de
20 mm;

a mistu;a das fibras 1longas e curtas juntas para
formar uma mistura de fibras; e

a formacdo de uma esteira de montagem usandd—se a
mistura de fibras longas e curtas.

7. Dispositivo de controle de poluicgéao,
CARACTERIZADO pelo fato de compreender um elemento de con-
trole de poluigdo disposto em um invdélucro com uma esteira
de montagem disposta entre o dito invdélucro e o dito elemen-
to de controle de poluicdo, sendo que a dita esteira de mon-

tagem é a esteira de montagem do tipo definido em qualquer



uma das reivindicacg¢Ses 1 a 5.

8. Dispositivo de controle de poluigdo, de acordo
com a reivindicacdo 7, CARACTERIZADO pelo fato de que o dito

elemento de controle de poluigdo é um elemento de controle

5 de poluigd&o de diesel.
9. Maquina, CARACTERIZADA por compreender um motor

a diesel e um dispositivo de controle de poluigdo do tipo

definido na reivindicag¢do 7 ou 8.
10. Método para tratamento do gas de escape de um
10 motor a diesel, CARACTERIZADO pelo fato de submeter o géas

de escape a um dispositivo de controle de poluigdo do tipo

definido na reivindicacd@o 7 ou 8.
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RESUMO

“ESTEIRA DE MONTAGEM PARA UM DISPOSITIVO DE
CONTROLE DE POLUIGCAO"

A presente invengdo fornece uma esteira de montagem
(30) para montagem de um elemento ou mondlito de controle de
poluicdo (20) em um dispositivo de controle de poluigao (10),
sendo que a dita esteira de montagem compreende uma camada
com uma ﬁistura de fibras longas e curtas, sendo que as ditas
fibras curtas tém um comprimento de nao mais que cerca de
13 mm e onde as ditas fibras longas tém um comprimento de pe-
lo menos cerca de 20 mm e sendo que a quantidade das ditas
fibras curtas é de ao menos cerca de 3%, em peso, com base no

peso total da dita mistura de fibras longas e curtas.
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