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KIMBERLY-CLARK CORPORATION

"PROCESSO PARA A IMPRESSAO GLOBAL DE PANOS DE TECIDO ONDULADO"

Fundamento da invencao

Na fabricagao de produtos tecidos de papel, tais como
toalhas de banho, obtém-se a coloragao do tecido pela adicao de
um corante as fibras fornecidas antes da formagao do manto de-
posto hiimido. Produzem-se as variagoes de cor do produto fazen-
do passar todo o suprimento tingido pela miquina de fabricagao
de papel, lavando o sistema e recomegcando com uma nova cor. Ha
um desperdicio consideravel e atrasos associados com este tipo
de operagao, devido ao tempo de paragem necessario para a purga
da miquina de fabricagao de papel da cor anterior, bem como 3s

limitagoes postas a reciclagem da coloragao interrompida.

Sumidrio da invengao

Descobriu-se agora gque podem conseguir-se economias de
custos de fabricagao éubstanciais imprimindo pelo menos uma su-
perficie exterior do tecido ondulado com um desenho global de
pequenas areas que sao de uma cor ou um brilho diferente dos da
drea restante nao impressa do tecido. Especificamente, o pano do
tecido ondulado pode ser impresso com uma tinta, um corante ou
um branqueador/lustrador (de aqui em diante designados por co-
rantes) para transmitir um desenho global de pequenas Areas co-

loridas ao pano de tecido que, aos olhos de um observador vul-
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gar, de a aparencia de uma cor sdlida, como se o suprimento de
tecido fosse colorido da maneira convencional. Ao mesmo tempo,
as qualidades do tecido mantém-se substancialmente nao afecta-

das. Para os fins da presente memdria descritiva, "cor"

inclui
cor verdadeira, por exemplo as cores do espectro visivel, bem
como o branco e diferentes niveis de brilho. No caso das cores
verdadeiras, o lado impresso do pano de tecido aparenta ser uma
cor sblida e a presenca de uma area de fundo nao impressa na
superficie do pano do tecido, se for branco, imprime d& cor um
grau de brilho maior do que o pano tingido convencionalmente
que teria a mesma cor. Uma vantagem importante do processo se-
gundo a presente invencao & que pode operar-se a maquina de pro-
dugao do tecido para fazer apenas tecido branco, eliminando
assim as alteragoes de cor e os problemas associados de tempos
de paragem e arranque.

Portanto, num dos seus aspectos, a presente invengao re-
fere-se a um processo para a fabricacao de um pano de tecido de
papel ondulado colorido que compreende a impressao da superfi-
cie de um pano de tecido ondulado com um corante para propor-
cionar um padrao global impresso de pequenas areas coloridas,
cobrindo as pequenas areas coloridas pelo menos cerca de 5 % da
drea da superficie do padrao global impresso do pano tecido.

Num outro aspecto, a presente invencao consiste num pa-
no tecido ondulado, uma de cujas superficies exteriores, pelo
menos contém um padrao global impresso com pequenas areas colo-

ridas que sao de cor diferente da parte restante da superficie



do tecido, cobrindo as referidas pequenas Areas de cores dife-
rentes pelo menos cerca de 5% da area total da superficie do
padrao global impresso do pano de tecido.

Para os fins da presente invengao, um pano de tecido
ondulado & um pano apropriado para ser usado como uma toalha de
rosto, uma toalha de banho, guardanapos de papel ou similares.
Os pesos especificos em seco, acabados, podem ir de cerca de

2,27 a 27,22 Kg por 267,56 m>

(5 a 6 libras por 2880 pés qua-
drados), e podem ser homogéneos ou com varias camadas. As den-
sidades do tecido ondulado podem ir de cerca de 0,1 a cerca de
0,3 g/cm3. As resisténcias do tecido, na direccao da maquina,
podem ir de cerca de 100 a cerca de 2 000 g por 2,54 cm (1") de
largura, de preferéncia de cerca de 200 a cerca de 350 g por
2,54 cm (1") de largura. As resisténcias a tracgao na direcgao
transversal a direcgao da maguina podem ir de cerca de 50 a cer-
ca de 1 000 gramas por 2,54 g por 2,54 cm (1") de largura, de
preferéncia de cerca de 100 a cerca de 250 g por 2,54 cm (1")
de largura. Tais panos sao de preferéncia feitos de fibras ce-
luldsicas de varias origens, tais como madeiras rijas, madeiras
macias e substincias nao de madeira, podendo no entanto conter
quantidades significativas de fibras sintéticas.

Para os fins da presente invencao, um "padrao global" &
um padrao impresso que cobre macroscopicamente substancialmente
toda a superficie do tecido, tal como é vista por um observador

casual, tal como um utilizador tipico. Embora a cobertura ma-

croscopica de toda a superficie do pano de tecido seja preferi-



da, esti dentro do escopo da presente definigao que o padrao
global cubra macroscopicamente menos do que toda a superficie
do pano de tecido. Um exemplo de cobertura menor do que toda a
superficie do pano de tecido inclui, sem limitag¢ao, um pano de
tecido com 4reas decorativas nao impressas misturadas no inte-
rior do padrao global, por exemplo um desenho de uma borboleta
ou de flores. Numa tal situagao, por exemplo, pode produzir-se
um rolo de tecido de toalha de banho azul com um desenho floral
decorativo branco imprimindo um desenho global de azul num pano
de tecido branco, mas deixando por imprimir areas com a forma
de uma flor. Isso consegue-se facilmente concebendo de maneira
apropriada a operagao de impressao de modo a nao aplicar coran-
te nas areas decorativas brancas. Outros exemplos de cobertura
menor do que a cobertura total incluem deixar os bordos do pa-
no de tecido nao impresso ou deixar Adreas nao impressas com a
forma de sinais alfanuméricos. Nos casos em gque se desejar uma
cobertura menor do gque a cobertura total, prefere-se que o pa-
drao global cubra macroscopicamente desde cerca de 75% a cerca
de 90% da Area da superficie do pano de tecido e, mais preferi-
velmente, de cerca de 85% a cerca de 95%, para dar a aparéncia
de uma cor de fundo sdlida.

A um nivel microscdpico, em oposigao ao nivel macros-
cbpico atrds referido, a cobertura da adrea da superficie pro-
porcionada pelas pequenas areas coloridas que constituem o de-
senho global & pelo menos cerca de 5% da area da superficie do

desenho global do pano de tecido.(Tal como aqui & usado, o ter-



mo "drea da superficie" & a Area plana do pano de tecido visto
de cima, numa vista em planta. Nao se té&m em conta os contornos
no pano). A medida que a drea da superficie ocupada pelas peque-
nas areas coloridas aumenta, melhora-se a qualidade ou inten-
sidade da cor sblida comunicada pelo desenho global, mas pode
haver uma tendéncia para se degradar o pano de tecido, se se
adicionar demasiado corante e o pano de tecido se tornar dema-
siado himido, em particular quando se utilizam corantes aquo-
sos. A este respeito cré-se que, depois da impressao do corante,
a secagem do pano de tecido se consegue por capilaridade e
absorgao do corante pelas fibras do tecido que se situam no pla-
no x-y do pano de tecido. Isso & particularmente verdade para a
impressao com matérias corantes. Se toda a superficie do pano
de tecido for saturada com a matéria corante, ela nao poderid ja
ser efectivamente absorvida, pois hd relativamente poucas fibras
normalmente orientadas na direcgao z do pano. Portanto, para
niveis muito elevados da cobertura da Area da superficie, & im-
portante controlar cuidadosamente a quantidade de corante adi-
cionada para confinar o corante a superficie do pano de tecido.
Por esta razao, prefere-se que a area da superficie ocupada pe-
las pequenas areas coloridas seja menor do que 100%. Mais pre-
ferentemente, a cobertura da area da superficie deve ir de cerca
de 10% até cerca de 60% e, mais preferivelmente, desde cerca de
15% até cerca de 40%.

O grau de penetragao da tinta no pano do tecido deve ser

limitado tanto quanto possivel, para impedir a utilizacao de



quantidades desnecessirias de tinta e para evitar afectar subs-
tancialmente as propriedades do pano de tecido. Isso & particu-
larmente verdadeiro para as tintas com base de dgua, que podem
afectar a resisténcia e a rigidez do pano de tecido pela intro-
dugao de ligagoes adicionais no interior do tecido. De preferén-
cia, as tintas confinam-se as fibras mais exteriores. Isso con-
segue-se da maneira mais simples com corantes a base de pigmen-
tos contendo veiculos poliméricos. Por outro lado, os corantes
sb6lidos té&m uma maior tendéncia para migrar e penetrar no pano
de tecido. Numericamente, a penetragao & de preferéncia limita-
da a uma média de cerca de 60% da espessura do tecido, ou menos.
Limitando a penetracao do corante deste modo, o processo segundo
a presente invengao proporciona um pano de tecido ondulado com
a caracteristica (nica de ter uma aparéncia de cor sbdlida de um
lado e uma aparéncia substancialmente nao colorida do lado opos-
to. Isto é especialmente Ginico para os panos com um peso basico
reduzido para toalhas de rosto e toalhas de banho [be cerca de
2,27 a 27,22 Kg por 267,56 m2 (cerca de 5 a cerca de 60 libras
por 2 880 pes quadrados)l, gue sao muito finos. Os panos segun-
do a presente invengao podem ser combinados para formar um pro-
duto com duas camadas, com as faces impressas para fora, ou po-
dem ser utilizados como produto de uma sb6 camada com as faces

de cores diferentes. Por exemplo, para toalhas de banho, em que
o pano de tecido & enrolado num rolo de modo que apenas uma das
faces fica exposta durante a utilizagao final, & vantajoso ter

a face impressa para fora e a face nao impressa para dentro. E



claro que o processo segundo a presente invencdo pode ser apli-
cado as duas faces de um pano com uma sO camada, se se desejar
um produto de uma sd camada com as duas faces da mesma cor. Além
disso, os padroes decorativos podem ser impressos por cima do
pano impresso globalmente.

Como se mencionou anteriormente, encontra-se no escopo
da presente invengao a impressao de corantes, branqueadores ou
lustradores para aumentar a brancura ou o brilho de um tecido.
Um tal processo & mais econdmico e mais flexivel do que tratar
todas as fibras antes da formagéo do tecido, como acontece na
pridtica corrente.

O processo segundo a presente invengao pode ser aplica-
do em qualguer ponto no processo da fabricagao depois de o pano
ter secado suficientemente para aceitar o corante que nele se
quer imprimir. £ conveniente imprimir o tecido entre a fabrica-
gao e a conversao, impedindo assim dificuldades associadas com
as elevadas velocidades da linha de fabricacao.

Por exemplo, pode imprimir-se o pano entre o rolo prin-
cipal (rolo macio) e o rolo duro, durante o reenrolamento. Em
alternativa, pode imprimir-se o pano enquanto estid a desenrolar-
-se o rolo duro, antes do corte ou separacgao. Prefere-se que a
impressao preceda qualquer fase de gravagao em relevo que impri-
miria irregularidades da superficie e tornaria mais dificil a
impressao global. Também se prefere usar a impressao por roto-
gravura para aplicar o corante ao pano de tecido ondulado, devi-

do ao elevado grau de controlo proporcionado pelo processo de



rotogravura. Porém, podem também usar-se outros processos de im-
pressao, tais como, sem limitagao, a gravura "offset", a flexo-
grafia, o crivo rotativo, a litografia "offset" e a impressao

de letras.

Embora as vantagens da pratica da presente invencao se-
jam ilustradas de maneira mais clara em ligacao com a impressao
de tintas ou corantes, o processo segundo a presente invencao
pode também ser usado para fornecer substlncias adicionais, tais
como adesivos, aditivos para dar resisténcia ao pano, logoes,
retardadores do fogo e similares.

Os corantes apropriados para imprimir o tecido ondula-
do incluem tintas a base de Agua e solventes e corantes sdlidos,
numa gama ilimitada de cores. A quantidade de corante aplicada
ao tecido ondulado dependerd da composigao do corante particu-
lar, da intensidade da sua cor e da intensidade da cor desejada
para o produto final.

As dimensoes das pequenas Areas coloridadas ou que rece-
bem brilho do pano de tecido pelo processo de impressao atras
descrito tém de ser suficientemente pequenas para gue nao sejam
detectiveis individualmente a olho nu. Devido a forma irregular
dessas areas coloridas ou com brilho, o que & particularmente
verdadeiro quando se usam corantes que se absorvem facilmente
ao longo da rede de fibras do pano de tecido, nao podem especi-
ficar-se com qualquer precisao as dimensoes dessas areas impres-
sas. O afastamento destas adreas impressas dependerao das suas

dimensoes e da cobertura desejada da superficie, bem como do co-



rante particular que for usado.

Para os fins da presente invengao, a cor e o brilho de
amostras do tecido sao medidos usando um Hunterlab Color Diffe-
rence Meter, Modelo N2 D25-9. Hunterlab Color & uma medigao de
cor bem conhecida que se exprime em termos de trés valores: Rd,
"a" e "b". Rd representa a reflectlncia difusa (brilho), em
percentagem, indo o seu valor de 0 (negro) a 100 (branco). O va-
lor "a" & uma medida da vermelhidao (+a) ou da verdura (-a). O
valor "b" & uma medida da amarelidao (+b) ou da azulidao (-b).
Para os dois valores "a" e "b", quanto mais afastados de 0, mais
intensa sera a cor.

Na medigao da Hunterlab Color para uma amostra de tecido
particular, coloca-se uma pilha de amostras do tecido no Hunterlab
Color Difference Meter por baixo do sensor Optico da luz. A ra-
zao por que & necessirio usar uma pilha de tecidos da amostra &
que esta Gltima tem de ser suficientemente espessa para impedir
que a luz penetre na amostra e seja reflectida para tras, atra-
vés da amostra, a partir da superficie de suporte da amostra por
forma a dar uma leitura falsa da reflexao. Para amostras de te-
cido com um peso basico de cerca de 3,18 a 8,62 Kg por 267,56 m2
(7 a 20 libras por 2880 pés quadrados) por camada, sao necessa-
rias cerca de 40 camadas para formar a pilha. O nimero de cama-
das variard naturalmente com a densidade e a espessura da amos-
tra em ensaio. Em qualguer caso, é necessirio que o lado de

ensaio de cada camada no interior da pilha da amostra fique

voltado para o sensor Optico da luz.
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Breve descricao dos desenhos

Nos desenhos anexos, as figuras representam:

A fig. 1, uma vista esquemdtica de uma unidade de impres-

sao por rotogravura, ilustrando o processo de impressao por ro-
togravura;

A fig. 2, uma vista em planta de uma fotografia (10 X)
de um pano de tecido ondulado que foi impresso com um padrao
global de tinta a base de pigmentos, segundo a presente inven-
gao; |

A fig. 3, uma vista em planta de uma fotografia (10 X)
de um pano de tecido ondulado que foi impresso com um padrao
global de uma tinta de matérias corantes segundo a presente in-
vengao, ilustrando a difusao do corante ao longo da rede de fi-
bras no plano x-y do pano de tecido; e

A fig. 4, uma fotografia de um corte transversal (100 X)
de um pano de tecido ondulado do tipo ilustrado na fig. 3, ilus-
trando a penetracao parcial da tinta de substéncias corantes no

interior do pano de tecido.

Descricao pormenorizada dos desenhos

Com referéncia aos desenhos, vai agora descrever-se com
mais pormenor a presente invencgao.

A fig. 1 & um desenho esquemdtico de uma unidade de
impresao por rotogravura utilizdvel no processo segundo a pre-
sente invengao. Estd representado um pano de tecido ondulado (1)

que passa entre um rolo de impressao (2) de borracha e um cilin-
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dro de gravura (3). A superficie do cilindro de gravura contém
um grande numero de depressoes ou células (4) concebidas para
receber, reter e transferir corante para-o pano de tecido. O
corante ou o lustrador (5) & aplicado a superficie do cilindro
de gravura a jusante da linha que define o intervalo entre o
rolo e o cilindro e é retirado das Areas intermédias do cilin-
dro de gravura com uma l8mina raspadora (6). A medida que o pa-
no de tecido entra na area do intervalo, & apertado contra o
cilindro de gravura pelo rolo de impressao de borracha, permi-
tindo desse modo que o corante ou o lustrador se transfira das
células do cilindro de gravura e seja depositado na superficie
do pano de tecido em Areas pequenas (7) coloridas‘ou lustradas,
correspondentes as células individuais do cilindro de gravura.
Quando se imprime com tintas, todo o padrao de pequenas areas
coloridas ou lustradas se mantém relativamente intacto no pro-
duto de tecido final. Em tais casos, a percentagem da Area da
superficie do pano de tecido coberta pelas areas coloridas
adaptar-se-a estreitamente & percentagem da area da superficie
do rolo de gravura coberto pelas células de gravura. Mas, como
se ilustra na fig. 3, esta relagao pode nao ser mantida quando
se usam corantes que tém uma maior tendéncia para migrar. Con-
tudo, desde que as pequenas areas coloridas ou lustradas aplica-
das inicialmente no pano de tecido pelo processo de impressao
sejam de dimensoes e com espacamentos apropriados para cobrir a
fracgao minima necessaria da area da superficie de todo o padrao

impresso no pano de tecido, a totalidade do padrao do pano de
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tecido apareceri como tendo uma cor sdlida. Como atrids se men-
cionou, as dimensoes das células de rotogravura dependerao de
um certo niimero de factores, incluindo as caracteristicas de
fluéncia do corante, a intensidade do corante e a cobertura de-
sejada da area da superficie.

A carga entre o rolo de impressao e o cilindro de gra-
vura deve ser tao baixa quanto possivel para impedir a compacta-
g¢ao permanente do pano de tecido, sendo apropriadamente de cerca
de 17,835 Kg/cm (100 libras/polegada) ou menos e, de preferén-
cia, cerca de 7,134 Kg/cm (40 libras/polegada). O rolo de impres-
sao de borracha pode, correspondentemente, ter uma dureza de
cerca de 90 Shore A Durometer, ou menos, de preferéncia cerca
de 70. O funcionamento do impressor deve ser tal que evite a di-
minuigao do encorpamento do pano de tecido, o que significa nao
s0 a minimizacao da pressao no intervalo entre os cilindros,
como também a minimizacao da quantidade de humidade adicionada
ao pano de tecido durante a impressao, para minimizar a forma-
cao de novas ligagoes no fabrico do papel.

As velocidades do pano através do processo de impressao
por rotogravura pode ser de cerca de 182,88 m/minuto (600 pés/
/minuto) a cerca de 1524 m/minuto ( 5 000 pés/minuto), permitin-
do que a impressao seja feita em linha, durante a fabricacao do
pano ou depois durante a conversao.

A fig. 2 & uma fotografia, numa vista em planta, com a
ampliacao de 10 X de um pano de tecido ondulado segundo a pre-

sente invencgao.
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A fotografia ilustra um exemplo de um grau de cobertura
total da superficie apropriado para conseguir a aparéncia de uma
cor sdlida, vista por um observador vulgar ou utilizador final
do produto. Estao representadas a superficie do pano de tecido
e uma multiplicidade de pequenas areas coloridas (21) que, neste
caso, sao depdsitos de uma tinta a base de agua com pigmentos
(azul, fabricada pela Converters Ink Company, Neenah, WI), co-
brindo cerca de 20% da adrea da superficie do pano de tecido.
Deve notar-se que o mesmo rolo de rotogravura, quando usado com
um corante substantivo, produzirad pequenas Areas coloridas que
se transformam imediatamente num padrao muito diferente nas suas
caracteristicas do representado na fig. 2 (ver a fig. 3).

A fig. 3 ilustra uma forma de realizagao diferente da
presente invengao na qual o pano de tecido foi impresso com um
padrao global de pequenas areas coloridas azuis (21), usando
uma tinta de corante substantivo. Como se mostra, a forma ou a
natureza das pequenas areas coloridas comunicadas ao pano de te-
cido pelo cilindro de gravura modificou-se dramaticamente pelo
facto de o corante migrar ao longo das fibras da superficie.
Para os fins da presente memdria descritiva, consideram-se estas
fibras de superficie coloridas como sendo pequenas areas colo-
ridas, nao obstante a sua forma muito irregular e nao correspon-
dendo ja a forma da célula da gravura. Se se desejar, pode de-
terminar-se a percentagem da cobertura da area da superficie
proporcionada pelas areas coloridas ou. lustradas, usando a ana-

lise de imagens, desde gue o corante ou lustrador possa distin-
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guir-se da cor de base do pano de tecido.

A fig. 4 é a fotografia de uma secgao transversal com a
ampliagao de 100 X de um tecido ondulado segundo a presente in-
vengao, ilustrando além disso a natureza das pequenas areas co-
loridas (21) que, neste caso, sao depdsitos de corante azul do
tipo ilustrado na fig. 3. Como se mostra, embora a tinta de co-
rante tenha uma maior tendéncia para penetrar na superficie do
pano de tecido, as areas coloridas (21), que estao delineadas
com uma linha a cheio, estao ainda substancialmente confinadas

a superficie do pano de tecido.

EXEMPLOS

Exemplo 1: (Tinta a base de agua com pigmentos ('"bege'"))

Imprimiu-se um pano de tecido ondulado com uma s cama-
da, com um peso especifico acabado de 7,90 Kg por 267,56 m2
(17,4 libras por 2880 pés quadrados) e um suprimento de matérias
primas de 60% de madeira rija e 40% de madeira macia, de um dos
lados com uma tinta de corante "bege" a base de agua (W126105
Série 5 Bege, fornecida pela Converters Ink Company, Linden,
N.J.). O impressor (Arrow Equipment Mfg.) tinha um rolo de im-
pressao de borracha com uma dureza 70 Shore A. O cilindro de
gravura tinha células, obtidas por corrosao com acido, com um
volume de células de 155 000 micrdometros clbicos por cm2 (um
milhao de micrdmetros cilibicos por polegada quadrada) de super-

ficie do cilindro de gravura. Cada célula tinha uma area supe-

rior aberta de 9 000 micrdmetros quadrados e uma profundidade



das células de cerca de 20 micrdometros. A cobertura da area da
superficie do tecido era de cerca de 20%. A adigao de humidade
durante o processo de impressao foi de 3,29 Kg/tonelada de pano
de tecido (8 libras por tonelada). Os produtos sblidos da tinta
adicionados foram 0,822 Kg/tonelada de pano de tecido (2 libras
por tonelada). O tecido resultante mostrava-se "bege" sdlido de
um lado, quando visto a olho nu. O outro lado do tecido era
branco. As medigoes Hunterlab Color para o lado impresso do pano
de tecido foram: Rd = 90,56;

a=1,42 e b = 13,53. As medidas Hunterlab Color para o lado nao
impresso (branco) foram: Rd = 91,11; a = -0,80; b = 10,56.

Para comparagao, mediu-se um pano de tecido tingido con-
vencionalmente, com o mesmo peso especifico e a mesma cor apa-
rente. Os valores Hunterlab Color foram: Rd = 89,19; a = -0,28;
b = 14,43. Estes resultados indicam que o lado impresso do pano
de tecido segundo a presente invengao tem maior brilho, mas a
mesma cor que o pano de tecido tingido convencionalmente. Além

disso, o lado nao impresso ficou substancialmente sem cor.

Exemplo 2: [Tinta de pigmento (amarelo) a base de Agual

Efectuou-se a impressao global de um pano de tecido como
se descreveu no Exemplo 1, excepto que se substituiu o corante
"bege" por uma tinta com pigmento amarelo (W126105 Série 5 Yellow,
também fornecido pela Converters Ink Company). Os valores Hunterlab
Color para o lado impresso do pano de tecido foram: Rd = 90,89;

a=-6,62 e b= 27,07. Os valores Hunterlab Color para o lado



nao impresso foram: Rd = 91,42; a = -4,27 e b = 19,67. Os valo-
res Hunterlab Color para um tecido tingido convencionalmente,
com o mesmo peso especifico por unidade de area e a mesma cor

aparente eram: Rd = 90,35, a = -6,67 e b = 28,87.

Exemplo 3: [Tinta com pigmento (azul) i base de Aqua]

Efectuou-se a impressao global de um pano de tecido como
se descreveu no Exemplo 1, excepto que se substituiu o corante
"bege" por'tinta com pigmerto-azul (F68924 Blue Ink, fornecida
pela A.J. Daw Printing Ink Co., Neenah, Wisconsin). Os valores
Hunterlab Color para o lado impresso do pano de tecido foram:

Rd = 79,38, a = -5,65 e b.= -4,36. Os valores Hunterlab Color
para o lado nao impresso do pano de tecido foram: R4 = 81,95,

a = ~-4,54 e b = -2,45. Os valores Hunterlab Color correspon-
dentes para um pano de tecido tingido convencionalmente, com o
mesmo peso especifico e a mesma cor aparente, foram: Rd = 68,23,
a=-8,88¢eb-=-11,73.

Os Exemplos anteriores foram dados para fins de ilustra-
g¢ao, nao devendo considerar-se como limitadores do escopo da

presente invengao, que é definido pelas reivindicagoes anexas.
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REIVINDICACOTES
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1l.- Processo para a fabricacdo de um pano de tecido ondu-
lado colorido, caracterizado por compreender a impressao da su-
perficie de um pano de tecido ondulado com um corante num pa-
drdo global de pequenas areas coloridas, sendo a percentagem da

area da superficie do padrdo global coberta por pequenas areas

coloridas pelo menos igual a cerca de 5%, ou maior.

2.- Processo de acordo com a reivindicacao 1, caracteriza-

do por o pano de tecido ser impresso apenas de um lado.
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3.- Processo de acordec com a reivindicacaoc 1, caracteri-
zado por o pano do tecido ser impresso dos dois lados.
4.- Processo de acordo com a reivindicacdo 1, caracteri-

zado por a percentagem da area da superficie do padrdo global

coberta pelas peguenas areas coloridas estar compreendida entre

cerca de 10% e cerca de 60%.

5.~ Processo de acordo com a reivindicacao 1, caracteri-
zado por a percentagem da area da superficie do padrdo global
coberta pelas pequenas areas coloridas estar compreendida entre

cerca de 15% e cerca de 40%.

6.~ Pano de tecido ondulado, com pelo menos uma das su-
perficies exteriores contendo um padrdo global de peguenas areas
coloridas as guais tém uma cor diferente da area restante da su-

perficie do tecido, caracterizado por as referidas areas peque-

nas coloridas cobrirem pelo menos cerca de 5% da area da super-

ficie do padrao global do pano de tecido.

7.- Pano de tecido de acordo com a reivindicacao 6, carac

terizado por as peguenas areas cobrirem cerca de 10% a cerca de

60% da area da superficie do padrdo global do pano de tecido.

8.~ Pano de tecido de acordo com a reivindicacao 6, carac



terizado por as peguenas areas cobrirem cerca de 15% a cerca

de 40% da area da superficie do padrdoc global impresso do pa-

no de tecido.

9.- Pano de tecido de acordo com a reivindicacdo 6, carac-

terizado por as pequenas areas serem areas coloridas.

10.- Pano de tecido de acordo com a reivindicacdo 9, ca-
racterizado por as pequenas areas coldridas serem depdsitos de

corantes.

1ll1.- Pano de tecido de acordo com a reivindicacdo 9, ca-
racterizado por as peguenas areas coloridas serem depdsitos de

tinta.

12.- Pano de tecido de acordo com a reivindicacado 6, ca-

racterizado por as pequenas areas serem abrilhantadas, tendo

um brilho maior do gue o das areas restantes do pano de tecido.

13.- Pano de tecido de acordo com a reivindicacdo 6, ca-
racterizado por o padrdo global existir apenas de um dos lados

do pano de tecido.

l4.- Pano de tecido de acordo com a reivindicacdo 13, ca-

racterizado por a diferenca de cor entre os dois lados do pano



de tecido ser pelo menos 30%, medida pelos valores "a" e "b" da

Hunterlab Color.

Lisboa, 02 de Agosto de 1990
O Agaate Oficial da Propr.edade Industrial
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RESUMO

"PROCESSO PARA A IMPRESSAO GLOBAL DE PANOS DE TECIDO ONDULADO"

A invencdo refere-se a um processo para a impressdo global

de panos de tecido ondulado.
A impressdo de panos-de tecido, tais como os usados para
toalhas de rosto e toalhas de banho, com um corante, num padrdo

global com peguenas areas coloridas, na gqual pelo menos cerca

de 5% da area da superficie do padr3o global s3o cobertos por

peguenas areas coloridés, proporciona-uma alternativa econdmica
a coloracdo dos panos de tecido tingindo todas as fibras do pa-
no de tecido na fase final do processamento do tecido, em himi-

do.
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