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ESTRUTURAS FIBROSAS CELULOSICAS.
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ﬁo. 1

Re 1 (m4 - - :
sumo: (max. 158982@3(5@-%@” estrutura fibrosa celulosica particularmente um produto
toalhete para o rostoc ou toalha de papel.Numa

de consumo tal como papel higienico,
ir de cada face da

primeira concretizacao , prolongando-se para o exterior a part
exigte uma pluradidade de protuberancias (24} (Fig.1).
para o exterior a partir do plago

As protuberancias, prelongandot

estrutura fibrosa celulosica,
As protuberancias (24) prolongam-se bilateralmente

da estrutura fibrosa celuldsica nas duas direccoes.

‘,‘\se bilateralmente, aumentam o calibre e reforcam a textura do produto de consumo

r‘.
4);"5:011; .etizado na }astrutura fibrodéa celulosica. Numa segunda concretizacao, as protuy

o exterior e sao produzidas por pressao com fluido em

vez de pressao mecanica. Desceeve-se também um processo defabricacao por pressao

com fluido de tais estruturas fibrosas celulosicas moldadas sem releva.
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ESTRUTURAS FIBROSAS CELULOSICAS TuiDO PROCUBARANCIAS PRO~
IPERENCIAL D& PRESSAO & Uil PROCZSSO DB

CALIPO DA IHVEiGEO

A presente invengHo refere-se a estruturas fibro~

tlcularmente a produtos de consuno.
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irmente, a presente invengfo re

f—b

a Cl re~-se 8 pro-
dutos de consumo fibrosos celuldsicos sos quais pode gerx
dese unentar o calibre ou texturag.
ANPECEDL JTES DA IifVausko
Em nuitos ar%igos de consumo encontram~ge comummend
te estruturss fibrosss celulosicas. Betr turag fibrosas co-

u
luldsicas tsis como papel h~51en100, toalkete Tacial ou

toalhas de papel sHc um produto de consumo geral da vi

J-
£
| R ]

jigrig. Usam-se papel ¥ ii’iéﬁiCO, toalhete facial ou toslaa
de papel em cass ou na industria para uma variedade de find
Vérias caracteristicas dos produtos de consunc pa-
pel higienico, oglhete facial ou toalhas de pap se nHo
importantes para o consumidor, sfo por ele dese;afas. Por
exemplo, ¢ consumidor frequentemente deseja uma estrutura

=5

ibrosa celulosica na forma de um dos produtos de counsumo
nteriormente menciaonados gue tenha um calibre relatlvamen-

ﬁ')

v¢ elevade. O calibre relativamente elevado confere um as
pecto de resisténcis e de um produto de consumo de elevads
qualidade, duravel. 1ecn1cameﬂue, unm calibre relativamente
malor pode afectar faveravelmente o aspecte, capacidade de
limpeza, impressfo tactil e absorg8o da ectrutura fibross
celuldsica.

0 calibre de ums estrutura fibrosa celulodsica pode
ser aumentado de acordo com uma variedade de métodos conkes
cidos na arte anterior. Por exemplo, o peso base ds estru-
tura fibrods celuldsica pode ser aumentado de modo g esta=-
rem presenbes mais fibras celulosicas por unidade de area.

do entanto, estes métodos tem varias de gvantageins.
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Particularmente, uma distribuigBo uniforme de uma quantida-

ic
de relativamente maior dag fibras celulosicas pode nfo ser

-

a utilizacglo mals eficiente de materiais em brute e, de fa~
cto pode mesmo representar um desperdicio em vez de apenas
reduzids economia deos materiais em bruto. Tamben existe sc-
tualmente um enfase correnie e em crescimento de economizar
fontes rencvaveis tal como s polpa celulosica. 4 utilizaglo
de mais fibras por unidade de ares de um produso de consumo
tal como pspel higiénicc, toalhete facial ou toalhas de pa-
pel é contrdria a essa exig@necia crescente do pﬁblico.

Uma maneira de ultrapassar ag desvantagens acima
mencionadas de aumentar o calibre aumentando gimplesmente o
peso base da estrutura fibrosa celulosica e continuar g al-
cangar um sumento no calibre ¢ utilizar uma estruturs mulii
~camada. Por exemplo, a Patente dos EUA 3.940.529 concedida
en 24 de Tevereiro de 1976 g Hepford et al., descreve uma
folha tendc duas telas, cada uma com cristass e depressBes.

As cristas e deprecgBes de cada uma das telas sio assent

de modo a que 8 crieta de cada tela fique posicionada entre
as cristes da outra tela e ainda espacgeda das depressdes.
Ls telas sBo unidas em locais intermédios dessas cristas e
depregsdes. aste arranjo proporciona um aumento no calibre
maioxr do gque o obtidc simplesmente por unifo de duas telas
de pesgo base equzvalenze mas sem terem crigstag e depressdes)
Este aumento € devido ao egpago vazio entre ag telas. Ho ent
tanto, este ensinamento requer posicion wamento, arranjo e as
gentamento cuidadosos das cristas e depressdes de cada folhg

1]

de modo @ que as duas telas sejam spropriadamente unidas.
Semelhantemente, a comummente atribuids Patente dos
EUA 4.700.017 concedida em 11 de Julho de 1978 a Flautt,dr.}
descreve produtos de tecidos multi-camada tendo telas dife-
rentes. Jeste ensinamento, uma tela de elevado volume, bai-
za densidade, ¢ unida a uma tela convencional. Bshe arranjo
results num laminado que & menos egpesso e mais macio do

Vg o

que o obtido por unifo de duss tela identicas. o entanto,
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a complexidade de fabrico aumenta por ter materisis dife-
3 o b . s ~ g
renves para armazgenar e fornecer face a utilizagBo de mate

d

=t
fx]
ars

8 igusis atraves do produto de tecido multi~camads.
Potente dos BUA 4.320.162 concedids em 16 de Mar

&
go de 1982 a Schulz e a Patente dos EUA 4.376.671 concedi~
da em 15 de lMargo de 1983 a Schulz descrevem folkas multi=
-camada. Cada camada ¢ unida a camada oposte em loczis de
relevo profundes. Entre os locais de relevo profundo czda
camada tem relevos secunddarios baixos que estlo descentbra~
dos ei relacHo zos relevos secundsrios baixzos da outra ca-
mada. Tanto os relevos profundos como os baixos estBo ori-
entados para o centro dg folha multi-camada. Zstes ensina-
mentos sofrem dos inconvenientes dos relevos profundos e
baixos estarem orientsdos para o interior. Se os relevos
estiverem para o exterior e afastados do ceniro da folks
pode possivelmenﬁe resultar num aumento do calibre aparen-
te devido aog picos dos relevos estarem mails afastados. Sif
milarmente, a Patente dog BUA 3.556.907 concedidas em 17 de
Janeiro de 1971 a Ifystrand descreve um laminado em releve
tendo duss laminas com relevos de projecgHo descentrados
orientados para o interior do laminado.

ancontra~se um reforge dos ensinamentos na Patente
dos BEUA 4.921.034 concedida em 1 de Maio de 1990 a Burges
et al., que descreve papel tendo saliéncisae para cima e pa-
ra baixo formadas ac longe do plano medio da tela. Cada &
liéncia e assimétrica,jem gue as saliéncias para cims sen
uma orientacHo Z-Y diferente das salisnciss para baixo.

Ho entantoe, o8 ensinamentos de Hepford et al., de
Flautt, Jre., os dois de Schulz, de Hysgirand e de Burges et
als., sofrem do inconveniente dos produtos de consumo 42
mﬁltipla camada serem mais complexos e portanto mals dis-
pendiosos de Tabricar. 0s produtos de mﬁltipla camada

i

®

gem uma operagfo de conversfo extra para unir as duas (ou

-

mais) camadss e armazenagem e manuseamento adicionais de
cilindros semelhantes emparelhados de modo & gue o produto

Y

T
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Uma tentativa, envolvendo produtos de cameda unica
Q

gue foram maiﬁo bem sucedidos caner01a1meﬁbe, ars ulira=-

psasar ce*tao desvantagens da arte snterior ¢ utilizaz g
geccglo de sscagenm da maquina ¢e fabrico de papel pars me-

lhorar prepriedadesy tal como calibre, de produtos de con-
sSumo. ?a“aluu¢arue1te, secagem por sopragenm da estrutura
fibross celuldsica~em vez de secagem poxr rfeltros de prensst

r
.

pode aumentar o calibre da estrutura fibrosa celulosica.

gecagen por sopragenm pode, ~imu1€§neﬁmente, aumentar a ra-
sisténcia a tensfo ¢ a resisténcia 3 ruptura da estrutura
fibrosa celilosica. Zxzemplos de produm de consumo feitos
desse modo estBo ilustrados na comummente atribuida Paten-
te dos BUA 4.637.859 concedida em 20 de Jeneiro de 19387 =

Um outro modo no qual se pode abvingir um caglibre
relativamente elevado sem uso pouco economico dog materiais
¢ por utilizagHo da secglo de formagHo da maquina de Fabrii
co de papel usada para fabricar a estrutura Ffibrosa celulot
gica. Por exemplo, como ilustrado na comummente atribuida
Patente dos ZUA 4,514,345 concedida em 30 de Ab 9
a Johnson et al., pode utilizar-se uma cinta de formacgHo

2ndo 3*oiaoeraqc1as que deslocam um certo volume das T
brag celulosicag. o entaxnto, o produts de consumo resul-

tante pode ter opacidade limitads nas reziBes onde sg fi-
bras sHo..deslocadas pelas protube rancias. As

3
mesma qualilade de fibras celuldsicas pode resuliar ua pro;

L4

duto de consumo de calibre superior e baixa opacidade face
s uma estrutura fibrosa celulosica de peso base constante.
Ainda uma outra via bem conhecida pars aumentar o
calibre dess estruturss fibrosas celuldsiczs & s moldazenm
mecanica. De facho padrBes moldados mecanicamente sfo mui-
to comuns er estruturas fibrosas celulosicas e foram diri-
gidos esforgos consideraveis na arte anterior para a molda4
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zem mecanica de estruturas fibrosas cel ulosicas. Como agui
usado, moldagem mecanica refere-se g aplicagfo de forga &
estrutura fibrosa celuldsica através de membros rigiéo ’
tais como Slee161aq na periferia de cilindros. Um padrio
(S

produtos de consumo de atoalhados de papel
por The Procter & Gamble Company, o depos i
te invento, ¢ ilustrado na comummente atrib uida Patente
dos BUA Des, 239.137 concedida em 9 de ifarge de 1976 a Ap
pleman.

r:'i-

A wmoldagen mec canic & pode reglizar-se por gqualquer
de dois processos bem conhecidos, moldagem embutide ou mol
dazem saliencia a saliéncia. & moldagem embutida utiliza
p'otubcranc1as e depressbes em cilindros de meldsgem rodg-
dos sincronizada e axialmente. Isto produz um padrHo seme=
lhante de protuberanclas e depressBes nas estruturas fibro
sas celulosicas produzida por esse proceszo, como ilustra-
do ng Patente dos EUA 3.556.907 concedida em 19 de Janeiro
de 1971 a Nystrand e na Patente dos BUA 3.867.225 concedi=-
da em 18 de Feversiro de 1975 a ﬂystl nde

s moldagem salisncia a 3311encﬁa, as protube ran-

)

-

cias dos cilindros de moldagem mecanica sBo assentes produ
zindo uma estrutura fibrosa celulosica tendo locais discre
tos em cada uma de duss laminas ligadas uma a outwa. A mol
dagen saliéncia a saliéncig & ilustrada nz comummente atri
buida Patente dos BUA 3.414.459 concedida em 3 de Dezembro
de 1968 a Wells, '

Quer um quer outro destes dols processos de molde-
Zenm mecanica produzirfio um ou mais locais ou regiBes da eg
trutura fibrosa celulosica que esta do plano do resio ou
da base ds estrutura fibrosa celuldeica. Por Her locais ou
regides da estrutura fibrosa celulosica deslocadog do pla=
no do regto ou da base da estrutura fibrosa celu«os1ca,
tornam—-ge aparentes diferengas na elevacg®o, tomada perpen~
dicular gc plano da estrutura fibrosa ceéulosica, e o cali

w3
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bre global ¢ aumentado. Bsse aumento nfo exige a utiliza-
¢Bo de mais materiais por unidade de area porgue, geralmen;
te, © peso nase permanece geralmente constante nos locais
regides mo1dados e nfo moldados da es+ru$ ira Tfibrosa ced
. n

1 logies .

%]
GS-'-'

1

ifo entanto, os processos de moldagem mecanica cone
ferem calibre em Dre3u1zo de outras propriedades desejadas
pelo consunidor. Particularmente, a moldazgen mecanica rome-
pe as ligagles entre gs fibras resulbtando numa estrutura
fibrosa celuldsica tendo menos resisténcia 2 tensfo, e posy
sivelmente menos suvavidade, do que a gue existia antes da
moldazen mecanica.

Una outra caracteristica muitas vezes desejads em
produtosg &e consumo tals como papel higienico, teoalhete fa
cigl e toglhas de papel € uma textura de superficie parti-
cular. Umz textura de supe““lcn pode ser funcional, tal
como Dvoporcio 1ando llnpe7a ou esfrega eficazes. Uma textul
ra de superficie pode tambem ser estética conferido um as-
pecto mais alcochoada ou tipe roupa a estrutura fibrosa ce-
1ulogica.

Uma texturs de uperficie partvicular pode ser con-
ferida por moldagen necanlca, como acima discutido. Ho en~
tanto, conferir uma textura de suaewflole pelos processos
de moldagen mecanica resulbta numa estruturs fibrosa celuld
sica tendo as desvanitagens acima mencionadas. & bexturs de
superffcie pode ainda ser influencisda por estarem presei-
teg regiBes de peso base elevado e de peso base baixo den~
tro dag estrutura fibrosa oelulésica, como descrito relati-
vamense a anteriormente mencionada patente de Johnson et
al. o entanto, nem todss as seccglbes de FformacBo dag méqui-
nas de fatrico de papel r*ao quqzes de gcomodar estruturas

n

brico de ;rodutos de consumoe.

£
i3

B assim aparente que nenhuma da arte anterior pro=
rd
porciona o8 beneficios desta invengHo. Particularmente, nes

l

e
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nhuma ds
estrutura
ciona uns

moldazen

Consequentemente, ¢ um objectivo da presente invend
cHo proporcionar um netodo de aumento de calibre e textura
e N o A,
rficie de uma estrubtura fibrosa celuldgics de 18mi=

dg presen
ra fibross

mar um lam

gicg de 1
forma de

v
inzira plurglidade de protbbaran01as prolonga~ge
para o extarior a partir do plano da lamina numa direcgHo
ulazr aoc plano ds lamina. A segunda plura
nciase prolongs-se tambem para o exzterioxr
da lamina numa direccfio perpendicular so da lami
ient o da prineirs

Huma segunda forma de realizacBo 5 estrutura fibrod
sa celuldsice iem.pxobebf rcias moldadas & fluido prolon-
gando-ge g partir do plano de lamina. As protuberancisg
moldadas & Tluido s8o desenhadss num meic permesvel a um

==

arte anterior conhecida do Requerente engina ums

fibrosa celulosica cujo calibre aumeniz e propord

~N
axtura de supe“@101e de uma lamina simples sen
~ -
pecanica ou unifio a uma outra lAmina

. ¥ um objectivo da presente inveng8o fazer isso
icar indevidamente outras propriedades do matem
ejadas pelo consumidor. Finalmente, ¢ wu objectis
o

4\‘

]
invencHo fazer isso sem necegegil
& celuldsica ser unids s umg outrs

inado.

pregente invencHo ¢ uma estrutura fibrosa celulod
amina ei mples, maCfOS“0p+CdmeQ monoplanar. Zuma
realizacgBo a estrutura fibrosa celuldsica compre=

sencinlmente continua e ums priucirs e se-

D
tuberancias nfo moldadss, discre~-
I'd - ,
es da, rede essenciaslmente contid

née og passos
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. ’ .
A El*ura 1 e uma viet

. ’ -

igura 2 ¢ uma vista esqu
’ .

teral zragrentewla de ums

(8 G
do profuberanciams orientadas uni-lateralmenie e

a arte aunterior;

b
b
Jode
ga
frosd
s
o
AWM
[(RN

umg plants de to
melo permeév 1 g diferencial de precsHo que se
zar em conjunto com g estruturs fibrosg
do com & Figura 2 para formex a estrubura fibro
ca de acoxrdo com g Figura 13
A Figura 4 ¢ uma vista de elevagHo vert
watica de um aparelho que se pode usar para pro

r o, o
celulogica de amcordo com a pr
tendo

tfutura fibross

[
[ér]

’ o
uin melo permeavel g 4aif

gresséo gue ge move com g estrutura fibrogs cel
relagHe ao diferencial de pressHo; e

A Pigura 5 e uma representagfo gréfica
e varios diferencisis de pressfo aplicados sob
de papel higiénico feito de acordc com g presen

FETELD93

tical esque-
juzir umg es
erte dnvencH
ereneial de
uldsica em

re o calibre
nbe invencgHo.
X

DESCRIGAO DETATLIIADA DA IEV\EEnO

(@]

omo ilusgtrado na Figur

AJ

e}
tercelra dimeunsfio ¢ muito pequena comparada con

mensdes principais ou com a capseidade
or

ikreosa celuldei ica 20 de 8 do com ¢

~10-

- Rl .
paxyg zapr
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o, o
e
venglo e tendo medidas relativament ndes nasg dugs di-

ig. Por "macroscop¢cqr ente monoplangxy",pre-
- = T ’ .
tende~ge giguificar que a estrutura fibrosa celulosica 20
ge disple num planc uwlco, apesar de nfo necessariamente 14

de supe*ficme numa microescals.

Una estrubtura fibrosa celuldsics 20 de acordo com
8 presente lavenclo compreende duas regiles. 4 primeira re-
giflo € ums rede essencialmente conbtinus 22 que define o pla
no de uma estrutura fibrosa celuldsica 20. A segunda regifo
oamv ~eende protuberancias discretas 24 dispersas em, e gbtra
ves da, rede essencialmente continua 22. As protuber ancias

discretas 24 prolongam~gse pars o exterior em ambag as direc

¢Bes = ga“* iz, e perpendicular go, plano da estrubtura fibro
I

sa celulosica 20 definido pela rede essencialmente continua

22
1 s ’ . ’ r ] »

L estrutura fibrosa celulosica 20 e composta de Fi

bras ce1u1031cas aproximadag por elementes lineareg, As
1

bras tem uma dimensfo muito grande (ao longo do eix ongi-
tudinal da fib ra) comparada com as outras duas dimensBes re
gsendo am

Eadials pezueqexcu1a"es a0 eixo 1ongo da
modo @ se aproximarem da lineariedade.

Embora o exame microscépico das fibras possa reve-
lar as duas oubras dimens es“aue s¥o peguenas, comparadas
com a dimensfio principal das fibras, essas duas outras di-

mensBes pequenas nfo necesgitam de ser substancialmente e-
quivalentes nem constantes atraves do comprimento axial da
fibra. 3 apenas importante que a2 fibra sejs capaz de se do=
brar em torno desse eixo, seje capaz de ge ligar s outras
fibras e seja capaz de ser distrid uféq por um fluido trans-

.

portador. Um fluido t*ansgosva or ¢ ugado de acordo com a
presente invencHe pera ambos o8 processos de colocacgHo em
5T e em molhado, apesar do processo par%icular seleccionadoe
%o ser critice para a presente invencHo.

it

™
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As Tibras ¢ o1p%eendeﬂdo a estrutura fibrosa celulo

gica 20 podem ser sinteticas, tails como poli=oclefina ou PO=
liester; sfio preferivelmente celuldsicas, tais como 1inte-

d3o, rayon ou bagago; e mais preferivelmentie gfo
madeira tails como madeiras macias (gimnecspermas
g) ou madeiras duras (angiospermas ou éec{QU°s}.
Como squi ueado, uma egtrutura fibzosa celulds ic
20 de acoxde com a presente invencHo ¢ considerada "celu
sica% se a estrubtura fibrosa celuldsica 20 compreender p
menos cercu de 50% em peso ou pelo menos 504 em volume de

n
,
]

sicas acima listedas. Verificou-ge cue Ffuncionava bem
para a estrutura fibrosa celulosica 20 aqui descrita ums
mistura celulcsica de Fibras de polpa de madeira compreen=

>

dendo fibras de madeira macia tendo um conpflmenuo de cerca
de 1,5 a cerca de 5,3 milimetros e um difmetro de cerca de
25 a cerca ds 50 micrometros e fibras de madeira dura tengd
un comprimento de cerca de 0,5 a cerca de 1,6 n nilimetros e
um diametro de cerca de 12 g cerca de 25 micrometros.
Se se selecclonam fibras de polpa de madeirs para
ra Tibrosa celuldsica 20, as fibras de polps de ma
deira podem~se produzir por qualouer processo de reducfo ds
1 necluindo processos quimicos, %ais como proecessos de

8]

fo

S
sulfite, suliato e qem; e procecsos nec§nicos, tal como
moagen de madeira em mo. Alternati vanente, gs fibrag poden
roduzir-se nor combinacHo de pracessog qalmlcos e mecani-
cos ou podem sexr recicladas. O tipo, combinacfo e procesgom
mento de fibras usadas n¥o efo iai 08 payra 8 presente in-
vengHos
A estrutura fibrosa celuldsica 20 de acorde com §

presente iuvancHo compreende uma laming simples. o envanto

Cer=gemg que se podem unir duss ou mais laminas sime

o)

ples, alguma ou todas feitas de acordo com a presente inven
cio, numa relaglo face a face para formar wum laminado units

rio. Um tel laminado, tendo pelo menos uma lamina de acordo

ne ’ . he . 7
fibras celulosicas incluindo mas nfo limitadas as fibrag ce
1u
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com & presente invengHo,
1la

te inv

a esir

encglo para sgque

invengBo ¢ considerada ser uma"lamina sim ples" se

e e

I 4 -

e revirada do elewmento de formagloc como uma folha gimples
e

G IS

pessura antes da secagen gue kg 8o ce aliera g

r gque de adiclonem ou removam fibras (ou outros maite-

R ) - o~ ’ .
da fo Wha na dlwacgqo—z. Apesar de nfo sex necessario
uturs ~1oropa celuldsica 20 de amcorde com a presens

invencHBo pode mails tsrde ser moldada ou permsnecer nfo mol-

dada ¢

conmpre

o
()]
o
o
5
1-1.
0
et

omo dezejado. ,
A rogifio da estrutura fibrosa celuldsica 20 que

ende 3 "rede essencialmente continua® prolon

lmente atraves da estrutura fibrosa celulos

nwme ou i 2 1bas as suas direcgBes 0riﬂcipaiu. Ag regiBes

do que

P
riacgBes inerentes ao proceszo de fah:

m uma malor projecgHo na direcgfo=Z
. ’
a8 ondulagﬁes, projecgBes topograficas e oultias va=-

G r Gi Gy
- ’ * - —
g M"direcgHo-i" e gerslmente posrpendicular ao plano da esiru
tura fibrosa celulosica 20 ou as oulras duas dimensdes ds
r

gtrutura. Asg "direcgBes I-Y" gHo mutuamente perpendi

res, I

r
pais anteriormente definidas da estrw

perpendiculares

é
] ’ . 1 () . o
truturs florosa celulosica 20 ou das outras duas ﬁlmensoes
c

tura fib%a:u celulosi
ca 20.

Ceda unma Gas obuberancias discretas 24 pode 4
tinguir-ge do rede es seﬁc*almeﬁte continua 22 devido as pro
tuberancias digcretas 24 ze prolonga para o exterior g
paxtir do plano ds 1lEmina (como definida pels vede essencis
mente contiava 22) que compreende a egtrusurg fibroza celu-
losica 20 nuua primeira direcgfo. Como aqui ugado, 8s protu

-] 3
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beranciss 24 sfo consideradas "QEOTOﬂba&dO~Se para ¢ extve=-
rior" g partir do plano guando as probuoeraﬂ61as 24 ge po=
dem dietinguir pelo tacto ou visualmente (com ampliacfo se
necesgario) tendo uma orientacgHo e paredes que egt¥o dispos
tas numa direcgHo tendo um componente vsciorial geralmente
perpendicular ao plano das lamina e um prolonzamento maioxr
do que o imposto por variacgBes normais inerentes 2o proces=
so de fabrico

As ﬁnotubmraﬂcﬂas discretas 24 e a rede essencigle
mente continua 22 podem ainda ser mitusmente diferenciadas
por uma propriedade intensiva. Como agqui usado, ums proprie
dade é congiderada "intensiva" se nfio tiver um valor depen~
dente da agregacgfo de valores dentro do plane da estrutburs
fibrosa celulosica 20. Bxemplos de propriedades intensivas
incluém a densidade, peso base e temperatura da estruturs
fibrosa celulosica 20.

fo )
jac)
D

Inversamente, como aqui usado, propriedsdes que
penden da agregaclo de verios valores de sub-sistemag ou

=
3 , . .
componentes da estrutura fibrosa celulosica 20 sZo consi

radas "extensivasg". Exemplos de propfiedades extensivas ine-
cluén o pesgo, a massa e as moles da egtruturs fibrosa celum-
losica 20,

Pariicularmente, as protuberancias discretas 24 po
dem ter um menor peso base ou, preferivelmente, podem ter
uma menor densidade do que 8 rede essencialmente conbinua
22+ Bsta diferenca na propriedade intensiva permite que o=
corra um movimento mais facil na direcgHo~Z das fibras for-
mando &g protuberancias 24 quando sujeitas aoc processo aci-
ma descrito.

Preferivelmente, as protaber%ncias discretas 24 es:
80 dispostas num padrfo de repeticHo, nfo aleatorio. Por
ger M"nfo aleatério", as posigﬁes das p“otubewﬁnciqs 24 denm
tro da rede essencialmente coniinua 22 consideram-~ze como
pIe@lZ’Velv ¢ podem ocorrer como um resultado de aspechos
connecidos e bem deverminados do processoc de fahrico ou do
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ey, ;
equipamento usado para fabricar a estrulurs fibrosa celuld-
gica 20. Por "de repeticHo" significs qua o padrBo ¢ Fforma-
do mals do que uma vez nha estrubura fibrosa celuldsics 20.

Reconhecer-ga=-g que o padrfio se pode repetir, sem parecer
- - ’

que se repets, se o tamanho do padrfo e grande comparado

conm o tamadho do produto de consumo realizando

v}

estrubtura
fibrosa celuldsica 20 de acordo com a presente invencgHo.
Preferivelmente, as probtuberénciass discretas 24

s8o em zigue-zague bilateralmente. Como aqui usado, consi-
~ - - .
deram~se ag protubergncias 24 como "em zigue-~zazue bilate

railmente" se elas eativerem descen ﬁrad:s das ““otuber

-

1cis
24 adjacentes quer na direccfio da aaqu na quer na direcgHo
transversal 3 me q uina de fabrico da estrutura fibrosa celn-
1

.

gica 20. Preferivelmente, o padrfo de repetigHo, n¥o aleg~
L4 L) - . .
e tecido de modo g que as proftuberancias discretas
]

0
ejam cooperativa e vantajosameute justapostas. Mo ent
t0, sera wr’cconhecmoo por um perito na arte que a invencgHo
I'd

nfo ¢ limitada as protuberanciss 24 dispostas em qualquer

uy
L

]

padrfo particular e de facho inclui protuberancims 24 dis-
persas slentoriamente na, e atraves da, rede essenciaglmentd
’

Ag proftuberancias 24 poden ser feitas em qualquer

forma que ce deseje. Uma fornmg pa”+ﬁcvlafn nte preferida e

uma semi-esfera tendo geralmente um per {metro circular nas

Jjungfo das p"0uabe -ancias 24 e da rede essencialmente con-
.

22. Serg aparente para qualquer perito na arte que sd

¢t
o -
It
<
fx]

se gels icna rem gwotube -ancias 24 tendo uma forma semi-es-
férica, o vertice das protuberincias 24 represenia o maior
vrolongamento das protuberancias 24 s partir do planc da

egtruturg fibrosa celulosica 20, ¥o entanto, as “"otuberaﬂr
cias discretas 24 nfHo necessitam de ter esta forma nem mes
mo de ser da mesma forma. & a penas importante que 8s protvu-

4]
~
beranciag discretas 24 se prolonguem para o exbterior a par

A

tir do plano da lamina compreendendo a estruturs Fibross oo~
de modo a que as protuberancias 24 se destinzan

r
lulogica 2C
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N
o

a rede escsencialmente continua 22 como desoriios acimae

O tamanho das protuberanciss 24 ﬂepena~ da wtilizap
8o final do produto de consumo (papel hig anic o, toalhete
acial, toaslhag de papel) destinada a estrutufs fibross ce=-
ulé ca 2. Por exzemplo, podem usarwse pro%nberﬁaci g 24

mm
e

manho ralativaments

0
-
o0 esfregar e a limpesza

cilitar do gque o usedo em papel hi-
ais. Papel toalhetes faf

- - - T 1 .
sienico ¢ toalhetes faci

o epidéyn ico gem irritacgHo.
{ 4

-, . ~ .
Alen diszo, o tamanbio e forma dag protubsrancics
pend

[} . - -
der do pesc base da estrutura fibrogs ceiula~

-
»
-~

B

ic o Geralmente, nedida que o peso base da eshruturs
L) ’ . - . 3 bagd
ivrosa celulosica 20 sumenta podem utilizar-se protuberan=

ias 24 de tamanho relstivamente maior vars reduziv a forma

flo de furos. Alem disso, poden utilizar-ss protubsrancing
L de tamerio relativamente meior para 8

e
€ aumsnyar

estruture ITibrogsa celulogicsa T
absorcHo,

Pera o8 estruturas Tibrosas celulogicas 20 aqui
lescritas, tendo uma espessure de cerca de 0,32 s cercs de
0,42 milimetros (C,0125 & 0,0165 polezsdas), o tananho dss
protubezggciﬁs 2/ pods varisr de cerca de¢ 2 a cerea de 155
rro;ube:§ﬁcias 24 por centimetvo guadrade (10 a 1000 proiu=~
versncias 24 por polesada quadrada). lais preferivelmente,
o tamanho dag protuberancias 24 pode variar d¢ cerca de 13

cerca ds 110 grotaberﬁuczas 24 pox centimetro nuadrado
83 a cercs de T pfo*tbe“SLcias 24 por polegadsy gquadradisilh
A ewtrutura fibrosa celulosica 20 de acordo com 2
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presente invengHo pode ser feita produzindo e proporcionan~
do uma estrutura fibrosa celulosica de origem 20! feita de
acordo com a grte anterior, como ilustrado na Figura 2. Uma

tal estrutura fibrosa celulosica de origem 20! %em uma pri-

meira plurslidade de protubergncias discretas 24 dispersas
numa rede essencialmente continua 22 e prolongafddesse uni-
lateralmente para o exterior a partir do plano da lAmina na
direcgBo~Z e na mesma orienbacBo,

Uma estrutura fibrosa celulosica de origem 20' ten

1do protubergncias 24 prolongando=se unilateralmente, que es

tHo orientadas a partir da mesma direcgHo-Z e que mais tar-
de se tornara uma estrutura fibrosa celulosica 20 tendo pro
tuberancias 24 prolongando-se para o exterior bilateralmen-
te de acordo com a presente inveng#o e aqui referida como
uma "estrutura fibrosa celulosica de origem"., .
Protuberancias 24 prolongando-se para o exterior
numa estrutura fibrosa celuldsica de origem 20' sfo congi-
deradas prolongando-ge "uunilaterglmente" sé as protuberﬁnei
cias 24 estiverem orientadas para longe do plano da estrutu
ra fibrosa celulosica de origem 20' na mesma direcglo-Z, e
nenhuma ou apenas uma quantidadervéstigiéria impremeditada
das protuber&ﬂcias 24 estiverem orientadas de forma oposta
na direcgBo~Z. Protuberincias 24 sHo consideradas orienta-
dag "bilateralmente" se uma primeiré pluralidade das protu~
ber§ncias 24 se prolongar para o exterior a partir do plano
da estrutura fibrosa celulosica 20 na direcclio-Z e uma se-
gunda pluralidade das protuber§ncias 24 se prolongar para o
xterior e de forma oposté a partir do plano da estrutura
fibrosa celulésica 20 na direcc¢Bo~Z e ambag asg pluralidades
constitmem mais do que uma quantidade vestigiaria do nime-
ro total de protuberancias 24 presente como ilustrado na Fi
gura 1. Preferivelmente, mas nfo necessériamente, ambasg as
pluralidades das protubergnoias 24 sproximam cerca de 50%
do aumero total de protuberéncias 24 presente.
Referenciando de nhovo a Figurs 2, existem diversas

e ] T e

3
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Vias conhecidas na arte para fazer uma estrutura fibrosa o
luldsica de origem 20! adequada. Por exemplo, a estruturs
fibross celuldsica de origem 20! pode ser feita tendo uma
rede essencialmente continua 22 que tem peso base relativa-
mente baixo e elevada densidade em.comparagéo com ag protu-
berancias discretas 24 que tém uma densidade relativamente
baixa e podem ter um peso base relativamente alto. Numa %3l
a estrutura fibrosa celulosica de origem 20' as protubergn-
cias 24 terBo resistencia a tensfio relativaménte baixa em
comparagfio com & rede essencialmente continua 22.

Este tipo de estrutura fibrosa celuldsica de ori-
gem 20' ¢ preferido porque a resistencia relatlvamente bai-
xa das protubefanclas 24 permite que ocorra inversfio dag
protuberanclas 24 de modo a que se possa formar uma segunds
pluralidade de prqtuberanias 24 orientada na direccBo opos
ta a orientagBo da primeira pluralidade de protuberancias
24 na estrutura fibrosa celuldsica de origem 201,

Uma estrutura fibross ce1ulos1ca de origem 20' pre
ferﬁda deste tipo pode ser feita e proporcionada de acordo
com a arte anterior, Particularmente, uma tal estruturs fiw
brosa celuldsica de origem 20' pode ser feita proporcionan-
do uma dispers#o aquosa de fibras celuldsicas e Tormando
uma tela embrionsria de fibras celuldsicas numa superficie
porosa tal como uma telsg de formsgﬁb.«Parﬁicularmente, pode
utilizar~se para este fim uma tela de Fourdrinier na forma
de uma cifita continua.

A tels embrlonarla para se tornar a estrutura fi=-
brosa celuldsica de origem 20 é ‘associada & um membro de
defleccHos, O membro de defleccBo tem uma superflcle que cox
tacta com g tela embrionéria e compreende uma superficie de

|contacto essencialmente contlnua, macroscop1camente monopla

nar. Dentro da sugerflcwe de contacto essencialmente conti-
nua ha um padrio que define uma pluralidade de condutag de
defleccglio isoladas, discretas. As fibras celuldsicas da te-
la embrionaria sfo deflectidas para as condutas de deflec-

-] 8m

1
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clo e é-lhes retirada égua através das condutas de deflecBo
Este procedimento forma uma tela de fibras para fabrico de
papel sob oondigSes tais que a deflecgHo das fibras celulo-
sicas nfo tem inicio depois de se iniciar a rémogéo de'égua
atraves das condutas de deflecclios A tela formada deste mo=
do é depois seca numa estrutura fibrosa celuldsica de ori-
gem 20! e encurtada ou enrugada como desejado.

Pode fazer-se uma estrutura fibrosa celuldsica de
origem 20' deste modo de acordo com os ensinamentos da co-
mummente atribuida Patente dos EUA 4.529.480 concedida em
16 de Julho de 1985 a Trokhan, cuja patente & aqui incorpo-
rada por referencia com o objectivo de mostrar como produ=
zir e proporcionar uma estruturs fibrosa celulosica de ori=
gem 20! partlcularmenue preferida. , '

Ainda num outro modo, a estruEU£a flbroqa celuldsi
ca de origem 20' pode ser formada proporcionando umg folhs
convencional de tecido e moldando a primeira pluralidade de
protuberancias 24. A primeira pluralidade de protuberancias
24 pode ser moldada mec§nicamente,'bomo ¢ conhecido na arte
anterior, ou moldada por fluido como descrito abaixo. o en
tanﬁo; a moldagem mecanica 6 geralmente menos preferida de~
vido as desvantagens referidas acima.

, Uma vez a estrutura fibrosa celulosica de origem
20' formada por qualquer metodo adequado, incluindo outros
metodos para glem dos descritos aclma, a estrutura fibrosa
celuldsica de origem 20! pode ser processada numa estrubura
fibrosa celuldsica 20 de acordo com 8 presente invencHo ten
do protuberancias 24 orientadas bilateralmente prolongando-
-ge para fora do plano da estrutura fibrosa celulosica 20
em ambas as direcgdes. o

Neste processo, proporciona-ge um meio perméével a
um diferencial de preSSﬁo 26, como ilustrado na Figura 3.
Como aqui usado, um "meio" & qualguer arranjo geralmente bi
dimensional através do qual se pode transmitir uma forca
tendo um componente vectorial perpendicular so plano do mei

[}
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26. Nais parulcularmente, um medio "permeavel a8 um diferens
cial de pressHo" 26 ¢ um meio 26 atraves do. qual se pode
transmitir, manter ou fazer com que ocorra uma diferenca na
pressfo em lados opostos desse meio- 264

0 melorpermeavel a um diferencial de pressfio 26 u-
sado de acordo com a presente invencfo deve ser geralmente
resistente a agua e capaz de coneiliar uma grande vardiedade
de temperaturas, particularmente temperaturas elevadas, de
modo a que o meio 26 possa suportar os efeitos do processo
de fabrico de papel aqui descrito, ou seleccionado de outro
modo, usado para formar & estrutura fibrosa celuldsica 20
sem enfrentar efeitos eles-prépﬁ@os brejudiciaisrou sem con
ferir efeitos prejudicisis & estrutura fibrosa celuldsica

20 formada.

Um material particularmente preferido para o meio
permegvel a um diferencial de pressfo 26 & um pldstico ri-
gido, tal como nylon, uma pOllOleflﬂa ou preferivelmente
uma resina pollmerlca fObO-SGHSlVGl. Um tal material pode
ger feito suficientemente r1g1do para se ajustar mos dife-

rencials de pressHo descritos abaizo sem defleccHo signifiw

3 M . . ~ . . . . »
cativa e alem disso sem encontrar efeitos prejudiciais ou

_|sem conferir efeitos prejudiciais a estrutura fibrosa celu-

1osica 20. , :

0 meio permegvel a um diferencial de pressfo 26
tem uma pluralidade de abertura 28 atraves dele de modo &
que 62diferencial de pressfo possa ser transmltldo, mantido
ou feito ocorrer de um lado 8o outro do meio pefmeave1 a um
diferencial de press8o 26. As aberturas 28 transferem o di-
ferencial de pressHo atraves do meio permeavel 26 na direc-
cHo=Z, - ' 7

O tamanho das aberturas 28 depende do tamanho das
protuberﬁncias discretas 24 na estrutmra fibrosa celuldsica
de origem 2071, Geralmente, deseja=-se que as aberturas 28 se
jam de aproximadamente 1,1 vezes a ‘aproximadamente 2,0 ve-
zes maiores numa dimensfo linear do que as protuberancias

T
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discrétas_24 na estrutura fibrosa celuldsica de origem 201,
sendo mais preferido um tamanho de cerca de T4 vezes maior
a cerca de 1,6 vezes maior do que as protuberancias discre=
tas 24 e sendo ainda mais preferido um tamanho de cerca de
1,5 vezes maior do que as protuberancias discretas 24, Pre-
ferivelmente, mas nfo necessarlamente, as aberturas 28 ghHo
de tamanho igual entre si e geralmente assemelhados a forms
das protuberancias 24. -

~ Se se utilizarem aberturas 28 de tamanho maior (re
lativamefite as protuberancias discretas 24) do que as des-
critas acima pode resultar deulecgéo de multlplas,protubem
rancias 24 e/ou da rede essencialmefite continua 22 para as
aberturas 28 e a eSurutufa fibrosa celuldsica 20 resultante
pode. ter um manusezmento e/ou apareD01a 1ndese3avels. Além

disso, aberturas 28 que,séo demasiadamente grandes podem re

sultar em inversHo de demasiado da primeira plurglidade de
protuberan01as 24 prolongando-~gse unilateralmente, dando ori
gem a que a maioria, se nfo todas, se tornem invertidas e
se prolonguem para o exbterior a partir do plano da estrutu~-
ra fibrosa celuldsica 20 na segunda direccHo e oposta. Este
arranjo é 1ndesegavel porque as protuoeraﬂclas 24 da estru~
tura fibrosa celulosica 20 resultante continuarfo a estar
orientadas essencialmente unilateralmenfe, em que 8 maioria
se nfo todas, as protuberancias 24 se prolongam para o exte
rior na mesmg direccHo e os beneflclos da presente 1aveng§o
podem n¥o ser reconhecidos.,

Inversamente, se se utilizarem aberturas 28 de ta-
manho menor (relativamente as protuberancias 24) do-que as
descritas acima apenas pode ocorrer inversfo parcial de uma
protuberancia 24, proximo do seu centro ou vertice. Este ar
ranjo pode produzir uma protuberancia 24 reentrante prolon~
gando-gse na segunda direccgHo para o exterior a partir do
plano da estrubtura fibrosa oe1u1031ca 20 bem como na primei
ra direccHo, mas nfo se prolongando o suficiente (em qual-
quer das direcgﬁes)'para obter beneficios de calibre e/ou

=27
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textura mais completos possiveis com a presente invehgéo.
Ou, este arranjo pode produ21r uma nova protuberancis 24,
fluidamente moldada auraves da abertura 28 mais pequena.

As dimensBes principais X -Y do meio pefmeaveT a um

diferencial de pressHo 26 podem ser de qualquer tamanho su-|

ficientemente grande para abranger as dimensBes X-Y dg eg-
trutura fibrosa celuldsica 20 a ser formada. No ehténuo,
deve=se reconhecer que somente uma- porgHo de uma estrutura
fibrosa celulosica de origem 20! pode ser tratada de acordo
com g presente invencHo para dar uma estrutura fibrosa ce=-
lulosica 20 como descrito e reivindicado em baixo, deixando
o restante da estrutura fibrosa celuldsica de origem 20' de
acordo com os ensinamentos da arte anterior. Geralmente de~
seja-se que a largura do meio permesvel a um diferencial de
pressfo 26 seja ligeiramente maior do que a largura da es-
trutura fibrosa celuldsica de origem 20' de modo que a es—
trutura fibrosa celuldsica 20 de acordo com 8 presente ine
venglo possa ser inteiramente formada e abranja facilmente
variagBes de trajectoria na direcgHo transversal a maquina.
0 comprimento do meio permedvel a um diferencial
de pressfo 26, tal como ¢ tomado na direccHo da méquina, de
ve ser suficiente para abranger o numero desejado de abertu
ras 28, dependendo do tempo de rsidéncia da estrutura Ffibro
sa celulosica de origem 20' no meio permedvel a um diferen-

cial de pressfo 26, e deve ser tdo comprido quanto o neces=|

sario para abranger uma cinta continua se o meio permeavel
a um diferencial de pressfio 26 se move com a estrutura fi=-
brosa celulosica de origem 20'., Geralmente, para uma estru-
tura fibrdsa celuldsica de origem 20! movendo-~se com o meio
permesvel a um diferencial de pressfo 26 a uma velocidade
de cerca de 1,220 metros por minuto (4.000 pés por minuto)
¢ suficiente uma Jjanela de exposigfo (tal como uma ranhurag
de vacuo) para o diferencigl de pressfo de cerca de 0,32
centimetros (0,125 polegadas) na direccHo da maqulna. Deve
reconhecer=-ge que se o diferencial de presséo é relativamen

-22~
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te baixo, pode ser necesséria uma janela de exposicgHo mais
comprida na direcgHdo da méquina para permitir exposicHo su=
ficiente das protuber§ncias'24 ao diferencial de pressfo
para que ocorra inversfo.

- A espessura do meio permeavel a um diferencial de
pressfo 26, t8l como o tamanho das protuberancias 28 atra=
vés dele, € determinado pela estrutura fibrosa celulésica

{de origem 20'. Particularmente, a espessura do meio permeé—
|vel a um diferencial de pressfo 26 deve ser pelo menos t8o

grande como a espessura da estruturs fibrosa celulosica de.
origem 20', e partiecularmente pelo menos tHo grande como a
espessura das protuberancias discretas 24 dispersas nele.
Se se utiliza uma espessura do meio permeével a um diferen-
cial de pressfio 26 inferior & eSpessura da estrutura fibro-
sa celulosics de origem 20', as protuberancias 24 a ser in-
vertidas pddem,afundarmse e nfo obter o prolongamento mais
completo possivel na direcgfo=2 naVSegunda direccHo. Para
as formas de reslizacBo aqui descritas, verificou-se que
funciona bem umn medo permeavel g8 um diferencial de press#o
26 tendo uma espessura de cerca de 0,76 & cerca de 2,54 mi-
1imetros (0,030 a O, 100 polegadas).

‘Para inverter as pvotuberancwas 24 dlscretas orien
tadas unilateralmente, & estrutura fibrosa celulosica de o=
rigem 20' é disposta ao longo do meio permesvel a um dife-
rencial de press8o 26 e preferivelmente ¢ disposta em rela-
¢Ho de contacto directo com ele. Arestrutura fibrosa celuld
sica de origem 20' & disposta de modo que as protuberdncias
24 sejam orientadas na direcc¢fo do lado de pressfo elevads
do diferencial de pressfo e afastadas do meio permeével.a
um diferencial de pressfBo 26. A estrutura fibrosa celulgsi~-
ca de origen 201 & depols transportada com ou ao longo do
meio ?ermeével a um diferencial de press¥o 26 numa direcgHo
geralmente paralela ao plano da estrutura fibrosa celuldsi-
ca 20 enquanto o diferencial de'presséé e aplicados

E fortemente preferido que o meio permedvel a um
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diferencialndé pressfo se mova com a estrutura fibrosa ce-
luldsica de origem 20! de modo & nfo haver movimento relatbi
vo entre eles. Este arranjo abrahje bperagﬁo de alta veloci
dade de acordo com o processo da presente invenclo sem ras—
gar a estruturas Lfibrosa celuldsica de origem 207, Prevg?se
que nfo seja importante se o meio permesvel a um diferen-
cial de pressﬁo 26 se move ou esté parado se a estrutura fi
brosa celu1051ca de origem 20! e apenas exposta a tensdes
de estiramento relativamente baixag.

Independentemente do arranjo seleccionado, & ape-
nas importante que a estrutura fibrosa celuldsica de origem
20' se mova relativamente a pressio aplicada. Deste modo o
tempo de exposigHo da éstr&tura fibrosa celulosica de ori-
gem 201 so diferencial de pressfio pode ser cuidadosamente
controlado ou ajustado como desegado. ,

, 0 diferenciasl de pressfo ¢ preLerlveWmente um di-
ferencial de press#o de fluido em vez de uma forca compres-
siva aplicada mecanicamente - tal como ocorre por moldagem
ou impressfo de um padrfo de juncHo sobre uma estrutura fi-
brosa celuldsica 20. Uma pressfio de fluido que produz o di-
ferencial de pressHo anteriormente mencionado pode realizaw
~8e pronorclonando no lado de pressfo elevada de estrutura
fibrosa celulosica de origem 20! uma pressfio de fluido que
¢ maior do que a pressfo atmosferica (ou de outro ambiente)
no lado de pressHo baixa da estrutura fibrosa celulosica de
origem 201, Alternativamenie, 0 diférencial deppressio é
preferivelmente aplicado induzindo um vacuo através das a-
berturas 28 do meio permeavel a um diferencial de pressio
26 de modo a que a pressHo szuaﬁmosférica seja proporcigw
nada no lado de pressf8o baixa da estrutura fibrosa celulo-
sica de owigem 200, o -

Quando as proﬁubergncias 24 prolongando-gse exteri-
ormente coincidem com uma abertura 28 do meio oermeével a
um diferencial de pressBo 26 ou sfo de outr ro modo suficien~
temente expostas &o diferencial de - oressao, o difex encwal

i
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de pressfo actuara nassprotuberancias 24 coincidentes para
inverter essas pIOuuberancwas 24, Quaado invertidas as pro=
ouberanclas 24 gHo invertidas de modo oposto a sua dﬂrecgﬁo
original e prolongando-~se exteriormente numa segunda direc—
¢glo, na dirécgéo do lado de pressfo baixa do diferencial de
pressdo e na direccglo do meio permeavel ao diferencial 26,
A quantidade de diferencial de press#o aplicado a
estrutura fibrosa celulogica de origem 20! & importante na
obtengBo da estrutura fibrosa celuldsica 20 de acordo com
a presente invengBo, Como registado em muitos tratados bem
conhecidos de aplicacdes de carga estética, a defleccHo na
direcgHo~Z de uma protuberancia 24 é proporcional ao cubo
do v#o da protuberancia e ao diferencial de pressfo aplica-
do. Semelhantemente, a deflecclio na direcgHo~Z de uma protu
berancia ¢ inversamente proporcional ao cubo da espessurg
da protuberancia 24 e ao modulo de tens¥o do material., Para
as formas de realizacgHo aqui &eséritas, verificou~ge que
funciona bem uma pressfo de cerca de 12,7 a cerca de 25,4
centimetros de Mercﬁrio (5 a 10 polegadas de Mercurio) a
uma velocidade de escoamento de ar da estrutura fibrosa ce=
1u1051ca de origem 20! de cerca de 0,82 a cerca de 1,02 me~-
{ros cubicos por minuto (29 a 36 peés cubicos por minuto)
por 3,2 centimetros quadrados (0,500 ‘polegadas quadradas).
- Um outro e segundo factor muito importante para al
cqngaf uma estfutuia fibrosa celulosica 20 de acordo com a
presente invengfo é g apllcagao de calor 7 estrubtura fibro-
sa celuldsica de origem 20' enquanto, e/ou antes, els & ex~
posta ao diferencial de pressébo'Particularmenﬁe, e impor=-
tante que as fibras celulosicas compreendendo a estrutura
fibrosa celulosica de origem 20"sejam,aquecidas gacima ds
temperatura de transigBo vitrea., Esta temperatura elevada
assegura que épSs as protubergnoias coincidentes 24 serem
invertidag, as protuberﬁncias invertidas permanecam na se-
gunda direcglo orientada para o exterior e nfiosvoltem 8§ o-
rientac8o original.

D5
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A temperatura de u%an51gao v1trea depende da quan~
tidade de égua deixada na estrutura fibrosa celulodsica de
origem 20! apés ocorrer g pré-secagem. A temperatura de
transiglo vitrea para uma estrutura fibrosa celulosica de
origem 20' particular pode encontrar-se de acordo com os ey
ginamentog de vérios tratados bem ccnhecidos; incluindo
"The Influence of Water on Glass Transition Temperature of
Celuloge" por Salmen e Back, publicado em Fibre-Water Tn-
teractions in Paper-Mgking, vol. 2 1978, cujo tratado & a-

qui incorporado por referéncia com o objectivo de mostrar
como determinar a temperatura de transicBo vitrea de fibras
celuldsicas. Geralmente, para as formas de realizag8o aqui
descritas a estrutura fibrosa celuldsica de origem 20! de-
ve ser aquecida para peio menos cerca de 609C (1509F) de mo
do a que qualquer invers#o de pro%ubergncias 24 coinciden~
teg devida so diferencial de pressfo resulte em dnas plura=
lidades orientadas bi- 1ateralmente de modo permanente de
protuberanclas 24,

Um terceiro factor que afecta o processo € a adi=
8o de emoliente & estrutura fibrosa celuldsica de origem
20'¢ O emoliente geralmente reduz a quantidade de diferen-
cial de pressfo necessérip para inverter as protuberanias
discretas 24 e ajuda a manter permanentemente a orientagHo
das protuberaacxas 001nc1den$es 24 prolongafndesse exterior-
mente numa segunda direccBo. Estruturas fibrosas celulosi-
cas 20 tendo um emoliente podem ser feitas de acordo com o
ensinamentos das comummente atribuidas Patentes dos EUA
44513.051 concedida em 23 de Abril de 1985 a Lavash e
4,481,243 concedida em 6 de Novembro de 1984 a Allen, cujas
patentes sfo aqui incorporadas por referencia com o objecti
vo de mostrar como uratar uma estrutura fibrosa celulosica
20 com emoliente. ,

Um quarto factor que afecta o processo de produgfo
de uma estPutura fibrosa celulosica 20 de acordo com & pre-
gente igvengﬁoré o periodo de tempo durante o qual o dife~

~26-
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rencial de pressBo e aplicado 8 estruturs fibrosa celulosi-
ca de origem 20°'. Geralmehte, 0 périodo de tempo durante o
qual a estrutura fibrosa celulosica de origem 20t ¢ expostg
ao diferencial de pressfio é um factor menos critico do que
a quantidade do diferencial derpressﬁo,'a velocidade de es=—
coamento de ar ou se se aplica calor (e quanto) (ou emolien
te) a estrutura fibrosa celuldsica de origem 20'. No entan-
to, como referido acima, ortempo de exposiglo pode tornar-sle
um factor mais importante a'diferenciais de pressfo relati—
vamente menores ou a velocidades de escoamento de ar relatil
vamente menores. o ,

' 1 Preferivelmente a estrutura fibrosa celuldsica de
origem 20' € mantida sob tensfo enquanio esta no meio per-
meavel ao diferencial de pressHo 26 e se aplica o diferen~
cial de press#fo. Esta tensfo ¢ um quintbrfactor que nfo ¢
critico, mas pode efectugr~se porequaisquer meios conheci-
dos na arte, tal como tendo um cilindro de enrolamento ro-
dando a uma velocidade perifeérica ligeiramente superior a
do cilindro de desenrolar g partir do qual se fornece a es-
trutura fibrosa'celulésica de origem 20°,

Com referéncia a Figura 4, prevé-se que um aparell
30 utilizado pars fazer a estrutura fibrosa oelulésica 20
de ascordo com a presente invengHo possa ser incorpdrad@ com
vantagem numa méquina de fabrico de papel como € de outro
modo vulgarmente conhecida na arte. Um 1ocal'Vantajoso pa~
ra instalar o meio permedvel mo diferencial de pressfio 26
¢ entre um tambor de secagem Yankee 32 e o equipamento uti-

[@]

o diferencial de press#o proximo em tempo e distancia do
tambor de secagem Yankee 32, a estrutura fibrosa celulosica
de origem- 20' pode ser fécilmente'aqaecida acima da tempe~-
ratura de transigHo vitrea das fibras celulosicas sem re-
querer uma opéragﬁo de aquecimento Separada e dispendiosa.
Esta utilizagHo de calor existente assegura inversfo perma~
nente das protubergnoias 24 coincidentes com as aberturas
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28 pode alcangar-se fécilmente como descrito acima.

‘ A estrutura fibrosa celulcosica de origem 20' & re-
movida do tambor de secagem Yankee 32 por uma lamina 34 que
enruga e encurta s estrubtura fibrosa celulosica de origem
20'. A estrutura fibross celu1031ca de origem 20! ¢ depois
transferida para o meio permeavel 80 dlfereac1al de pressidg
26, , ,

0 meio permeavel ao dlierenclal de press8o 26 pode
ser na forma de uma cinta continua dwsposta num tragecto
conduzido por uma ou mais rodas 38. Usando esfe arranjo, a
estrutura fibrosa celuldsica de origém 20t & sobreposta ao
melo permeavel ao diferencial de pressfo 26 e movem-ge-am-
bos relativamente go diferencisl de pressHo aplicado sem mo
vimento relativo substancial entre a estrutura fibrosa cely
1031ca de origem 20' e o meio permeaveT ao diferencial de
pressfo 26,

0 melo permeave1 ao alfefemcwa de pressfHo 26 e 13
estvutura Fib rosa celulosica 20 sHo transPOfuados Sobre umsg
caixa de vacuo 36 disposta no lado do meio permeavel ao di-
ferencial de pressfo 26 oposto @ estrutura fibrosa celuld-
sica de origem 20'. A caixa de vacuo 36 ¢ estacionaria e a=
p11ca um diferencial de pressfo pre—determlﬂado por um pe~
riodo de tempo dependendo da velocidade do movimento do

meio permesvel ao diferencial de pressfo 26 relativamente a

caiza de vacuo 36. O vécuo é o diferencial de pressfo que
inverte a orientagdo de uma segunda pluralidade das protube
rancias discretas 24. Apés o transporte da estrutura fibro-
sa celulosica 20 através da caixa de vacuo 36; remove=se a

V ” . . ’ d
estrutura fibrosa celulosica 20 do meio permeavel ao dife~

renclgl de press#o 26 e enrola~se sobre um cilindro ou cons
verte~se subsequentemente, como desejado.-

EXEIPLO 7 o _

Deoorremam'vérios testes @ escala de bancada de 1a

|boratorio, nf¥o limitantes, a diferentes quantidades de pres

° ’ . -
sBo diferencial, particularmente a varias quantidades de

~28m
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vacuo sobre papel higiénico produzido por The Procter &
Gamble Company de Cincinnati, Ohio, de acordo com a comum~
mente atribuida Patente dos BUA 4.529.480 concedida em 16
de Julho de 1985 a Trokhan. -

0 bapel higiénico utilizadonpsra este teste tinha
aproximadamente 87 protuberancias 24 por centimetro quadra-
do (562 protuberancias 24 por polegada quadrada), um peso
de cerca de 30,1 gramas por metro quadrado (18,5 libras poy]
3000 pés quadrados), um calibre de cercg de 0,327milimétros
(0,0125 polegadas) e era compreendido de cerca de 25% de
fibras "kraft" de madeira macia do Norte e cerca de 75% de
fibras de madeira dura, .

0 meio permeével a0 diferencial de pressfo 26 mo=
via-se com & estrutura fibrosa celulosica de origem 20' e
era uma porglo de uma cinta de secagem. A cinta de secagem
seleccionada para o meio permeével go diferencial de pres~
s%o era de arranjo duplo para proporcionar uma construgdo
em sanduiche tendo uma 1ldmina de suporte secunddrio de Fils
mento duplo entre dois laminados de fotopolimero e quanto
ao mais feito de acordo com a comummente atribuida Patente
dos BUA 4.514.345 concedida em 30 de Abril de 1985 a Johson
et al., cuja patente € aqui incorporada por referencia com
o objectivo de mostrar como fazer um meio permeavel mo di-
ferencigl de pressfio 26,

A lamina de fotopolfmero em contacto com a estruty
ra fibrosa celulosica de origem 20' tinha uma espessura de
cerca de 0,17 centimetros (0,067 polegadas) e cerca de 47
aberturas 28 por centimetro quadrado (300 aberturas por po=
legada quadrada). A I8mina de suporte secundario central
tinha uma espessura de cerca de 0,46 milimetros e proporeciqg
nava suporte parg as protuberéncias 24 invertidas para imp¢g
dir defleccgHBo excesgiva na direcglo-Z. A outra lamina de f9
topolimero tinha uma espessura de cerca de 0,25 milimetros
e proporcionava um selo de vacuo contra o deferencial de
pressfo aplicado. '
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Bsta combinaglo da estrutura fibrosa celuldgica de
origem 20' e do meio permeével ao diferencial de press#o 26
proporcionava uma'frequéncia linear das aberiuras 28 cerca

la: o
[(562 pvotuberéncias/Poleg. quadrada) /(300 aberturas/po-
leg. ouadrada)j 172
0 escoamento de ar do meio permeavel ao diferen-
cial de pressfo 26 (com a estrutura de fibrosa celuldsics
de origem 20' sobreposta sobre ele) foi estimada ser 0,82
a 1,02 metros cubicos por minuto (29 s 36 pés cubicos por

das) a diferenciais de press#ocde cerca de 12,7 a cerca de
25,4 centimetros de Mercdrio (5 a 10 polegadas de Mercirio)
) De referir que foram conduZidos outros ensaios usan
do outro meio permeavel ao diferencial de pressfo 26, seme-
lhante quanto ao resto, tendo 87 aberturas 28 por centimess
tro quadrado (562 aberturas 28 por polegada quadrada), 39
aberturas 28 por centimetro quadrado (250 aberturas 28 por
polegada quadrada) e tamanhos mais grosseiros de aberturss
28 - mas produzem resultados menes satisfatorios do que o
meio permeévelraordiferencial de pressBo 26 descrito acima.
Particularmente, quando se utilizou meio permesvel ao dife-
rencial de pressBo 26 perfurado mais grosseiramente frequen
temente as protuberﬁncias 24 e uma porcHo da rede essencial
mente contlnua 22 que as rodeis era induzida para dentro da
abertura - 28 sem invers#o da protuberan01a 24 .
Antes da exposigHo da estrutura fibrosa celulosicsd
de orlgem 20" ao diferencial de press#o, fornece-se calor

3

trutura fibrosa celulodsica de origem 20's, Como referido aci
ma, o calor é para assegurar as protuberancias 24 inverti-
das a manter s sua segunda orientacfo.

0 diferencial de pressfo foi fornec1do ao meio pexn
meavel ao diferencial de pressHo 26 e a estrutura fibrosa

~30m
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celuldsica de origem 20' através de uma ranhura de vacuo. A
ranhura de vacuo utilizada para este exemplo ers geralmente
rectangular e media cerca de 0,32 centimetros (0,125 polega
das) na direcgHo da maquina por cerca de 10,2 centimetros
(4 polegadas) na direcclo transversal & maquina. Gomo refe-
rido acima, o meio permeavel ao diferencial de pressfo 26
e a estrutura fibrosa celuldsica de origem 20' nio se movern
um em relagfo ao outro durante o teste e foram transporté—
dos através da acima mencionada ranhura de vacuo de modo g
gque cada protubergncié 24 coincidente fol exposta ao dife~
rencial de pressfo por apenas um breve periodo de tempo.
Comrrefergncia a Figura 5, orgréfico resultante
40, particularmente a linha 42 ligando os pontos de infor-
mag8o 44, ilustra a diferenga em calibre como um resultado
de varias quahtidades de diferencial de pressfo. Particulan
mente, utilizaram-se vacuos na quantidade de 0,0 (controlo)
12,7, 17,8, 25,4 e 43,2 centimetros de Mercirio (0,0, 5,0,
7,0, 10,0 e 17,0 polegadas de Mercirio) para avaliar o efei

to de varias quantidades de diferencial de press#o, Notavel

mente, como ilustrado pela curva ajustada a linha 46, exis-
te uma relagHo geralmente linear entre o aumento de calibre
quando a estrutura fibrosa celuldsica 207é exposta a dife~
renciais de pressfo em quantidades de cerca de 12,7 a cerca
de 43,2 centimetros de Mercirio (5 a 17 polegadas de lMercu-
rio). 7

Geralmente as estruturas fibrosas celulosicas 20,
reSultantes da exposigHo a diferencisis de pressfio, nfio exi
bem alteragBes (a partir do controlo) nos modulos de folha,
como medido por ASTH D828~60. No entanto, estas amostras e=
xibem uma redugHo em res%t@ncia 8 tensfHo e alongamento de
cerca de zero a cerca de 30% como medido por TAPPI Std.
T-40A~OL~87. No entanto, essas “edugoes na resistencia a
tensfo e aloagamea o n#Ho se correlacvonam linearmente com a
quantidade de diferencial de pressfo aplicado. Estas redu~
¢Bes parecem aumentar a médida que a estrutura fibross celu

=37
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losica 20 encomtrada aumenta o manuseamento durante o de=
curgo do teste.

Geralmente, a estrutura de fibrosa celuldsica 20
exposta ao diferencial de press8o exibe visualmente um me~
lhoramento subjectivo em opacidade e na formac¥o de furos
cujos melhoramentos estfo relacionados de modo semelhante
com o gumento de calibre e textura. Além disso, as estrutu~
ras fibrosas celulosicas 20 expostas aos diferenciais de

fpress%o exibem umg rigidez de flexHo de aproximadamente me-

nos 10% do gue o controlo e menos 31% no modulo de ligacHo
do que o controlo como medido por ASTI B1388564.

Referiu~se que a amostra exposta a 43,2 centime~
tros de Mercurio (17 polegadas de Mercurio) visualmente pa-
rece ser um produto de consumo de elevado calibre moldado,
em vez de nio moldado, Assim, considerou=se geralmente que
para amostras que decorrem de acordo com estas condigBes,
unn diferencial de press#o de 25,4 centimetros de Mercurio
(10 polegadas de Mercurio) era optimo.

Huma primeira variacg8o, pode utilizar-se o proces-
8o de acordo com a presente invencfo para moldar com fluidg
uma estrutura fibrosa celuldsica da arte anterior. Como a-
gui usado, '"'moldagem por fluido" refere~se 8 um processo ng
qual se agplica um diferencial de presséo através de um meid
permeével ao diferencial de press#o 26 para uma estrutura
fibrosa celulosica de origem 20' nfo tendo protuberancias.
Porgdes de uma estrutura fibrosa celulosica de origem 20!
s8o suficientemente expostas ao diferencial de pressfo e dg
flectidas para o meio permeével go diferencial de pressfo
26 para se prolongarem exteriormente e na direcgHo do lado
de pressHo baixa do diferencigl de press#os. 0 diferencial
de pressHo deflecte os locgis suficientemente expostos da
estrutura fibrosa celuldsica de origem em qualquer padr8o
desejados ,

0 procesgo de moldagem por fluido pode realizar-se
para produzir qualquer'padrﬁo'desejado na egtrutura fibross

...32.;);_\
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Ltplos 3
\.\/

celuldsica de origem e nfo e limitado para formar protube-
rancias de qualquer fora particular. Se desejado podem ser
moldados por fluido dois laminados sobrepostos numa relagH(
de face a face, como aqui descrito, para assegurar o regis
to de um padr#c desejado,

Os processos de moldagem por fluldo tem g vantagel
sobre os processos de- moldagem mecanica de acordo com a ard
te anterior em que o asnteriormente mencionado inconvenien~
te de ruptura das ligagBes fibra a fibra é reduzido, minmi-
mizando ou eliminando perdas de resisténcia a tensfo e suad
vidade. Uma outra vantagem da moldagem por fluido sobre a
moldagem mecanica e que nfio sfo necessarios cilindros de
impress8o dispendiososs

Uma estrutura fibrosa celulosgica de origem 20' g~
dequada para moldagem por fluido pode ser de peso base e
densidade constantes ou pode ser feits por formacHo de uma
estrutura fibrosa celuldsica de origem 20! em equipamento
convencional usando um elemento de formacHo poroso conhecid
do, tal como uma tela de formag8o. A estrutura fibrosa ce-
lulosica de origem 20' € pré-seca térmicamente para uma
consistencia particular. Depois, notévelmente, e impresso
umn padr8o compreendendo juncHo, se desejado, pontos de tresg
passe de urdidura e de trama de um tecido de impressfo sew-
leccionado sobre a estrutura de fibrosa celulosica de ori-
gem 20", A impressfo de JjuncHo do tecido pode ser impressa
sobre a estrutura fibrosa celulosica de origem 20! pré—se~
ca térmicamente por quaisquer meios de aplicagHo de pressi(

pleta da estrutura fibrosa celuldsica de origem 20! e antes
da realizacHo de quaisquer operagBes de formagHo posterio=
res, tal como enrugamento. Finalmente, a estrutura fibrosa
celulosica de origem 20! impressa e completamente seca.

A impressfo de JjungHo pode ser realizads usando
um cilindro de impress¥o suportanto o tecido de impressHo
e g estrutura fibrosa celulésica de origem 20! pré—seoa Coi
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tra a face de um tambor de secagem Yankee 32 que ¢ mais
tarde usado para completar a secagem. Alternativamente g
estrutura fibrosa celuldsica de origem 20' pode ser molda-
da contra o tecido de impressfo por pressfo de fluido.
Uma estrutura fibrosa celulosica de origem 20!
feita desta maneira tem geralmente peso base constante,
uma rede essencialmente continua de baixa densidade 22 e
locais de elevada densidade discrefos. Geralmente, os lo~-

direc¢do~Z para formar protuber@ncias 24 mesmo quando ex~
postos @o diferencial de pressfio. Uma estrutura fibrosa cg
luldgica de origem 20' tendo uma rede essencialmente con-
tinua de baixza densidade 22, g partir da gqual ss protube~
rancias discretas 24 se formam a partir dos locais de ele~
vada densidade, discretos, pode ser feita de acordo com osg
ensinamentos da comummente atribuida Patente dos BUA
3.301.746 concedida em 31 de Janeiro de 1967 & Sanford et
al., cuja patente é aqui incorporada por referencia com o
objectivo de mostrar um poss{vel caminho para produzir e
proporcionar uma estrutura fibrossa celulosica de origem
20' adequada para moldagem por fluido e tendo uma rede es-
sencialmente continua de baixza densidade 22.

Geralmente a moldagem por fluido requer um maior
diferencial de pressfo para formar protubergncias 24 do
que o requerido para inverter protuber§ncias 24 selecciona
das de acordo com g primeira forma de realizagfo. Para as
formas de realizacBes aqui descritas, para moldar por flui
do_protubergncias 24 do tamanho listado no Exemplo I, veri
ficou~se funcionar bem um diferencial de pressHo na gamg
de cerca de 25,4 a cerca de 50,7 centimetros de mercirio
(10 a 20 polegadas de Mercurio).

Lisboa, 26.FEV 1393
Por THE PROCTER & GAWBLE COMPANY

“Propriedade Indusirisl
¢ .rio-Ace #s Conceigie, 3, 1.2-118

cals de elevada densidade nfio deflectem suficientemente ngl
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DESCRICGCIEO
~-REIVINDICAGCOERS -

12+~ Processo de .produglo de uma estrutura fibro-
sa celulosica em que o dito processo compreende 0S passos
de:
proporciongr uma estrutura fibrosa celuldsios precursora,
de folha simples, compreendendo
uma rede essencialmente cont{nua, macroscépicamente
monoplanar, oom.protuberﬁnoias discretas nela disper-

longam para o exterior a partir do plano da dita rede
essencialmente continua numa primeira direcg¢Ho geral-
mente perpendicular ao plano da dits folha;
proporcionar um meio perméével ao diferencial de pressHo;
proporcionar um diferencial de pressHo atraves do dito meio
dispor a dita estrutura fibrosa celuldsica, ao longo do di-
to meio permeével ao diferencial de
pressio, com gs ditas protuberﬁnoias, que se prolon-
gam para o exterior, orientadas para fora do dito
meios;
sujeitar a dita estrutura fibrosa ao dito diferencial de
pressfo de modo que as ditas protuberancias fiquem
orientadsas em direcg8o go dito lado de press8o eleva-
da do dito diferencial de pressfo; e
transportar a dita estrutura fibrosa celuldsica atraves do
dito diferencial de press#o numa direcgHo geralmente
paralela ao longo da dita estrutura fibrosa celulosi-
ca, pelo que cada uma das ditas protuberancias, sufi-
cientemente exposta, ao dito diferencial de pressfo
atraves do dito meio, € predisposta para inverfer a
orientac8o do referido cume, pelo que as ditas protu-
berancias invertidas se prolongam para o exterior a
partir do plano da dita rede essencialmente continua
de modo oposto a orientaclo original; e

sas, em que as ditas protuberancias discretas se pro-.

we
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gendo o processo caracterizado por de preferéncia o dito di
ferencial de. pressfio ser de cerca ée 16.932 Pa a cer-
ca de 33,964 Pa (12,7-25,4 centimetros de MMercirio)
a uma velocidade de escoamento do ar de cerca de 0,82
a cerca de 1,02 metros cubicos por minuto por cada
3,2 centimetros quadrados.

2. = Processo de acordo com a reivindicacHo 1,
caracterizado por o dito passo proporcionar um diferencial
de pressfo atraves do dito meio, compreender a producHo
dum vazio através do dito meio.

33.~ Proceggo de acordo com as reivindicagBes 1
e 2, compreendendo acima os passos des
proporcionar uma fonte de calor; '
aquecer g dita estrutura fibrosa celuldsica antes ou duran-
te o passo, de sujeitar a dita estrutura fibrosa celulosi=-
ca

ao dito diferencial de pressfio; e

gsendo o processo, alem disso, caracterizado por o passo de
aquecer a dita estrutura fibrosa celuldsica de prefe-
rencia compreender o aquecimento da dita estrutura
fibrosa celuldsica a uma temperatura superior a tem~

~ peratura de transicgfo vitrea das fibras celulésicas
dentro da dita estrutura fibrosa celulosica.

42 .,~ Processo de acordo com a reivindicac8o 3,
caracterizado por a dita estrutura fibrosa celuldsics pre=
cursora estar sobreposta ao dito meioc permeével 80 diferen=
cial de pressBo, e a dita estrutura fibrosa celulosica pre=
curgora e o dito meio permeével ao diferencisl de pressfo
serem deslocados enm relacgBo go dito diferencial de pressfo

fibrosa celulosica precursora e o dito meio permeével ao

diferencial de pressfo;

sendo o processo preferivelmente caracterizado por o dito
melo permeével go diferencial de pressHo ser uma cin-
ta continua; e
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mais prefewivelmente, caracterizado por a dita rede essen-
cialmente continua ter uma espessura particular, e

poxr o dito passo de proporcionar um meio permeavel ao

diferencial de pressfo compreender um meio permeével

go diferencial de pressfo tendo uma espessura pelo me

nos tHo grande como a espessura particular da dita es

trutura fibrosa celuldsica.

584~ Processo paraz moldar com fluido uma estrutu-

[]

ra fibrosa celulosica em gue o dito processo compreende os

passos des

proporcionar uma estrutura fibrosa celulogica precursora,
de folha s1mples, tendo uma rede essencialmente con-
tlnua, macrocooplcamente monoplanar;

proporcionar um meio permeavel ao diferencial de pressfo;

proporcionar um diferencial de pressfo através do dito meio

we

dispor a dita estrutura fibrosa celuldsica ao longo do dito
meic permeével gao diferencial de pressfo;

sujeitar a dita estrutura fibrosa ao dito diferencial de
pressfo de modo que as ditas protuberéncias sejam pu=
xadas parsa o dito meio permeével ao diferencial de
pressfo e estejam orientadas na direcglio do dito ladd
de baixa pressfo do dito diferencial de pressHo; e

remover a dita estrutura fibrosa celulosica do dito diferer-
“clal de pressio. '

628,~ Processo de acordo com a reivindicacgHo 5,

compreendendo ainda os_passos de;

proporcionar uma fonte de calor; e

aquecer a dita estrutura fibrosa celulosica antes ou duran-
te o passo de sujeitar a dita estrutura fibrosa celus-
1dsica ao dito diferencial de pressfo; e

sendo o processo caracterizado por o pasgo de gquecer a di-

ta estrutura fibrosa celulosica de preferéncia compreender

o aquecimento da dita estrutura fibrosa celuldsica a uma

temperatura Superior,é temperatura de transicfo vitrea das

fibras celuldsicas dentro da dita estrutura fibrosa celulo-
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73.- Uma estrutura fibrosa celuldsica de folha
simples, geralmente planar, compreendendo uma rede essen=-
cialmente oonbfnaa, macroscépicamente monoplanar, e primei-
ras e segundas pluralidades de protuberéneias discretas nfo
moldadas nela dispersas, em que a dita primeira pluralidade
de protuberancias se prolonga para o exterior a partir do
plano da dita folha numa primeira direccfo geralmente per=
pendicular go plano da folha e a dita segunda pluralidade
de protuberéncias se prolonga para o exterior a partir do
plano da dita folha na direcg3o oposta; e sendo a estruturs
preferivelmente caracterizada por pelo menos uma das referi
das protuberﬁncias da dita primeira pluralidade ou protube=
rancias da dita segunda pluralidade estarem dispostas em
ziguezague, bilateralmentes .

82,~ Uma estrutura fibrosa celuldsica de acordo
com 8 reivindicac8o 7, caracterizada por as protubergncias
da dita primeira e segunds pluralidades terem uma densidade
inferior a densidade da dita rede continua.

92,~ Uma estrutura fibrosa celulosica de acordo
com as reivindicagBes 7 e 8, caracterizada por & rede es-
sencialmente continua ter uma espessura particular e as di=
tas protuber§ncias'de ambas as pluralidades se prolongarem
para o exterior a partir da respectiva face da dita rede
por uma distancia superior a aits espessura particulare.
Lisboa, 24 FEV.1393
. Por THE PROCTER & GAMBLE COMPANY
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