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Description

L'invention se rapporte au domaine des produits
fibreux, notamment des papiers sanitaires et domesti-
ques, en ouate de cellulose. Il concerne un procédé de
gaufrage d'une feuille & un ou plusieurs plis dans le but
d'une utilisation comme papier hygiénique, serviette ou
essuie-tout en particulier.

Dans l'industrie du papier sanitaire et domestique,
on cherche a réaliser des produits qui présentent du
bouffant car ce caractére est associé par l'utilisateur
aux propriétés d'absorption, de douceur et d'aspect. On
augmente le bouffant en gaufrant la feuille et, le cas
échéant, en confectionnant une feuille a partir de deux
ou plusieurs plis gaufrés.

On connait le brevet US 3556907 qui enseigne un
mode de fabrication de papier, notamment, a deux plis
ou feuilles élémentaires de papier crépé. Les plis sont
gaufrés séparément, avec des protubérances ou bossa-
ges sur une face, et sont combinés par rapprochement
desdites faces I'une de l'autre avec emboitement des
protubérances ; l'installation comprend deux unités de
gaufrage, chacune avec un cylindre acier et un cylindre
caoutchouc, et un cylindre marieur distinct des cylindres
de gaufrage. Le cylindre marieur, en caoutchouc, coo-
pére avec I'un des cylindres métalliques pour assurer
I'association des plis. La feuille qui a été gaufrée par le
cylindre non en contact avec le cylindre marieur subit,
du fait de sa capacité a s'allonger, une déformation,
Iégére mais notable, au moment ou elle est décollée de
son cylindre pour venir sous le cylindre marieur. Il est de
ce fait nécessaire de prévoir un espacement suffisant
entre les protubérances pour permettre leur emboite-
ment. La densité maximale admissible est ainsi limitée.
En effet, une forte densité entrainerait le chevauche-
ment des protubérances.

Dans la pratique, on trouve des produits a 12 protu-
bérances par cm? au maximum bien que le brevet en
autorise jusqu'a 30 au cm?.

Le brevet US 3940529 décrit un produit absorbant
a deux plis. Les plis présentent chacun un motif réalisé
par gaufrage avec des zones en dépression et des
zones en relief. Les zones en relief sur un pli sont dispo-
sées entre les zones en relief de I'autre pli, et la liaison
est réalisée par soudage mécanique des flancs entre le
fond et le sommet des reliefs. Ce soudage mécanique
entraine une perte de résistance mécanique avec per-
foration de la feuille a ce niveau.

L'installation comprend deux cylindres gaufreurs
métalliques, pourvus de reliefs ou picots, s'engrenant
I'un dans l'autre. L'écartement entre les reliefs élémen-
taires est inférieur a leur largeur de fagon que la feuille
soit fortement comprimée le long des flancs de ces
reliefs, et soudée.

La demande de brevet EP A 499 942 décrit une
feuille gaufrée comprenant des protubérances sur une
face, I'épaisseur de la feuille étant la plus faible au
niveau du pied des protubérances.
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Le brevet US 4325773 décrit un mode d'assem-
blage de deux plis ou ces derniers ont été préalable-
ment gaufrés séparément. Les deux cylindres
gaufreurs, engrenant l'un dans l'autre, assurent l'asso-
ciation des plis. On observe que le motif de gaufrage est
constitué de reliefs de forme allongée relativement
espaceés les uns des autres.

Le brevet US 4759967 décrit un mode de gaufrage
pour une feuille multiple consistant a lier les plis entre
eux préalablement au moyen d'une pulvérisation
d'adhésif puis a gaufrer la feuille entre deux cylindres
gaufreurs métalliques. Le motif de gaufrage sur les
cylindres est constitué de cavités alternant avec des
zones en relief par rapport au plan de la surface. Les
deux cylindres engrénent I'un dans l'autre, les reliefs
d'un cylindre venant en prise dans les cavités du
second. Il est & noter que ces cylindres ont été gravés
de fagon conjuguée.

L'examen de cet art antérieur montre que, jusqu'a
présent, on a réalisé des produits gaufrés dont I'épais-
seur apparente, c'est-a-dire la distance séparant les
deux faces de la feuille n'est pas constante.

Sur les produits de type a plis emboités, "nested”,
I'épaisseur e1 au niveau des zones de collage des plis,
égale a la somme des épaisseurs des plis, est inférieure
a celle e2 des zones, intermédiaires entre deux zones
de collage, qui forment des poches d'air.

L'invention a pour objet un procédé de fabrication
par gaufrage d'une feuille & au moins un pli selon lequel
on engage celle-ci entre deux cylindres métalliques
pourvus de protubérances. entrainés en rotation par
des moyens connus en soi, et s'engrenant l'un dans
l'autre avec un jeu el entre le sommet des protubéran-
ces d'un cylindre et la surface du cylindre en vis-a-vis, et
un jeu e2 entre les flancs de deux protubérances adja-
centes. Ce procédé est caractérisé en ce que I'on déter-
mine e1 et e2 dans le sens travers par rapport au sens
machine de telle fagon que le rapport e1/e2 soit compris
entre 0,8 et 1.

Grace a l'invention on obtient une feuille combinant
l'avantage d'un gaufrage caoutchouc/acier et d'un gau-
frage acier/ acier ¢'est-a-dire une feuille dont I'épaisseur
est sensiblement uniforme, tout en présentant une dou-
ceur améliorée par I'effet du calandrage produit sur le
sommet des zones en relief de la feuille.

Conformément a une autre caractéristique de
l'invention, on réalise une feuille & au moins deux plis en
amenant au moins l'un des deux plis a épouser la sur-
face de I'un des cylindres en I'appliquant au moyen d'un
cylindre caoutchouc. En particulier, on peut conformer
les deux plis au préalable et les coller en déposant un
adhésif sur au moins une partie des zones en relief sur
les cylindres avant leur association.

Selon une autre caractéristique, le jeu e1 est com-
pris entre 5/100 et 5/10 mm et correspond au plus a la
somme des épaisseurs des plis constituant la feuille. On
réalise de la sorte une feuille & deux plis au moins, qui,
par rapport a une feuille de l'art antérieur du type
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emboité, "nested”, peut comprendre un nombre de bos-
sages plus important. Il s'ensuit une meilleure résis-
tance & I'écrasement. Par ailleurs on peut obtenir des
rouleaux de diamétre inférieur pour une méme longueur
de feuille, ce qui réduit le volume au stockage. Enfin,
I'effet de calandrage produit par le contact avec les deux
cylindres métalliques procure de la douceur au toucher.

Selon une caractéristique avantageuse de l'inven-
tion, le nombre de protubérances est supérieau a 12 au
cm?.

L'invention est décrite plus en détail ci-aprés en
référence aux dessins sur lesquels :

La figure 1 représente en coupe une feuille & deux
plis de l'art antérieur.

La figure 2 représente en coupe la combinaison de
deux cylindres conjugués de l'art antérieur.

La figure 3 représente une installation permettant la
mise en oeuvre de linvention pour la réalisation
d'une feuille & un pli ou & plusieurs plis préalable-
ment liés.

La figure 4 représente une vue en coupe selon IV
de la figure 3.

La figure 5 représente une installation permettant la
mise en oeuvre de linvention pour la réalisation
d'une feuille & au moins deux plis.

La figure 6 représente une vue en coupe selon VI
de la figure 5.

La figure 7 représente un autre mode de réalisation
pour la réalisation d'un papier 3 plis.

La figure 1 représente, en coupe transversale, une
feuille 1 de I'art antérieur & deux plis 2 et 3 emboités I'un
dans l'autre. Le mode de fabrication d'une telle feuille
est enseigné par exemple dans le brevet US 3556907.
Le pli 2 comporte des bossages 4 obtenus par gau-
frage. ces bossages sont espacés réguliérement les
uns des autres et tournés vers le pli 3 qui comporte éga-
lement des bossages 5, tournés vers le pli 2. Ceux-ci
sont emboités entre les bossages 4. L'écartement entre
les bossages 4 et 5 est suffisant pour ménager un vide
6 entre eux.

L'épaisseur de la feuille varie entre une valeur mini-
male e1 a I'endroit ou les bossages d'un pli sont en con-
tact avec le pli opposé, et une valeur e2 entre deux
bossages adjacents. Dans la pratique, pour un papier
absorbant 4 usage d'essuie-tout, le rapport el/e2 est
faible, de l'ordre de 0,1. En effet e1 correspond a
I'épaisseur des 2 plis de papier crépé absorbant, par
exemple 0,2 mm et e2 a été mesuré a 1,85 mm.

Il est connu également de réaliser des gaufrages
par engagement de la feuille & gaufrer entre deux cylin-
dres métalliques engrenant I'un dans l'autre. A la con-
naissance de la Demanderesse, la fagon dont sont
gravés les cylindres dans cette hypothése conduit a la
réalisation de produits dont I'épaisseur n'est pas uni-
forme. La Figure 2 représente l'intervalle de gaufrage
de deux cylindres, en coupe dans le plan passant par

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

l'axe des deux cylindres.

Le cylindre métallique 7 comporte des projections
radiales 8 réguliérement réparties en surface : de méme
le cylindre 7' comporte des projections 8' de méme
dimension.

La technique usuelle de gravure d'une paire de tels
cylindres consiste a graver un premier cylindre au
moyen d'une molette en un matériau plus dur que celui
du cylindre. Une fois ce premier cylindre réalisé, on
grave le second cylindre au moyen du premier de fagon
a obtenir deux motifs conjugués qui s'imbriquent parfai-
tement I'un dans l'autre.

Lorsqu'on associe les deux cylindres, dans une
machine de gaufrage, on les place parallélement I'un a
lautre avec un jeu correspondant sensiblement a
I'épaisseur de la feuille & gaufrer. La coupe de l'inter-
valle de gaufrage entre les deux cylindres a la figure 2
montre que la distance e1 entre le sommet d'un picot et
le fond de la gravure qui lui fait face est supérieure a la
distance e2 séparant les flancs de deux projections
adjacentes mesurée sensiblement & mi-hauteur des
picots.

On a présenté schématiquement sur la figure 3 une
installation de gaufrage 10 d'une feuille & un pli ou d'une
feuille multiple préalablement liée, avec deux cylindres
11, 12 disposés en paralléle et entrainés par des
moyens conventionnels dans le sens des fleches. Les
cylindres 11, 12, métalliques ou en un autre matériau
équivalent, sont pourvus, sur la surface, de picots 13,
14, s'étendant radialement vers I'extérieur.

Les cylindres sont positionnés I'un par rapport a
l'autre de fagon a venir s'engrener I'un dans l'autre, les
picots 13 du cylindre 11 venant se placer entre les
picots 14 du cylindre 12 dans l'intervalle de gaufrage. La
feuille 15 de papier crépé est engagée entre les cylin-
dres 11 et 12 et en émerge en présentant sur chaque
face des bossages correspondant aux picots des cylin-
dres.

La figure 4 est une vue agrandie d'une coupe réali-
sée par un plan passant par I'axe des deux cylindres et
représente une configuration des picots conforme a
l'invention.

Les picots sont identiques sur les deux cylindres et
sont répartis selon le méme motif avec des pas sens
marche, respectivement sens travers, identiques. Le
sens marche est celui de la direction du défilement de la
feuille ; les lignes de crépage lui sont perpendiculaires.
On définit le sens travers comme formant un angle de
plus ou moins 45° par rapport a la perpendiculaire au
sens marche. Dans le cas particulier représenté, le
motif présente un sens travers perpendiculaire au sens
marche.

Les picots ont une hauteur comprise entre 0,5 et
1,5 mm.

Comme on peut le voir sur la figure, l'intervalle de
gaufrage entre les deux cylindres est égal & el entre le
sommet des picots 13 du premier cylindre et le fond de
la gravure entre les deux picots 14 adjacents du
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deuxiéme cylindre. Il est égal & e2 entre les flancs de
deux picots 13 et 14 adjacents. Dans un souci de sim-
plification on suppose que les picots sont symétriques
par rapport a leur axe.

Le jeu e1 est fonction de I'écartement que I'on a fixé
entre les deux cylindres. La valeur du jeu e2 dépend,
quant a elle, des paramétres géométriques des picots.
Ainsi, pour un pas P du motif donné, il est fonction de
I'angle au sommet o des picots ainsi que de leur largeur
L au sommet. Dans la pratique l'angle o est compris
entre 25 et 35° et la largeur au sommet est 0,1 et 1,2
mm.

Conformément a l'invention, on détermine e1 et e2
de fagon que le rapport e1/e2 soit inférieur ou égal a 1
et supérieur 2 0,8. De préférence, la valeur el sera
choisie au plus égale a I'épaisseur de la feuille & gau-
frer. On assure ainsi un calandrage de la feuille au
niveau du sommet des bossages obtenus, procurant
une douceur améliorée au toucher.

On a représenté sur la figure 5 une installation de
gaufrage pour la formation d'une feuille & deux plis.
Cette installation en soi de type classique comprend
deux cylindres 111, 112, en métal ou en un matériau
équivalent, disposés en paralléle et entrainés par des
moyens conventionnels dans le sens des fléches.
Comme dans le mode de réalisation précédent, les
cylindres 111 et 112 sont pourvus de picots 113, 114
s'étendant radialement vers I'extérieur et s'engrenant
I'un dans l'autre. Un cylindre presseur 119, 120 a revé-
tement en caoutchouc, ou autre matériau élastomére,
est associé a chacun des cylindres 111 et 112. Deux
plis de papier crépé 115, 115’ sont engagés respective-
ment entre les cylindres 111 et 119, et 112 et 120 et
sont pressés sur leur cylindre gaufreur respectif dont ils
épousent le relief. Un dispositif d'encollage 121, égale-
ment connu en soi, dépose une substance adhésive sur
les sommets des zones en relief du pli 115, puis les
deux plis sont entrainés dans lintervalle de gaufrage
entre les deux cylindres 111 et 112 ou ils s'associent en
une feuille. Cette feuille 115-115" est ensuite transfor-
mée en produit fini tel que par exemple en essuie-tout
ménager.

La figure 6 représente une vue agrandie d'une
coupe réalisée selon un plan passant par I'axe des deux
cylindres 111 et 112.

Comme on le voit sur cette figure, les deux plis 115,
115’ épousent sensiblement le contour des picots 113
et 114 respectivement.

Le jeu entre les deux cylindres est égal a el entre
les sommets des picots et le fond de la gravure qui lui
fait face. Il est égal a e2 au niveau des flancs. Confor-
mément & l'invention, on détermine le jeu el de fagon
qui'il soit au plus égal a I'épaisseur des deux plis de
fagcon a assurer d'une part la liaison par collage a ce
niveau, d'autre part une action de calandrage. En outre,
la géométrie des picots est déterminée de fagon que le
rapport e1/e2 soit compris entre 0,8 et 1. On assure
ainsi la formation d'une feuille, ou la poche dair est
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réduite.

Dans le sens machine on est amené a accepter un
écart e2 plus important afin d'assurer un roulement
satisfaisant des cylindres I'un sur l'autre. Ainsi, dans le
sens machine, on a déterminé la valeur du rapport
el/e2 de fagon qu'elle soit comprise entre 0,2 et 1. En
particulier, celle-ci doit &tre comprise entre 0,2 et 0,5.

On a représenté sur la figure 7 un mode de réalisa-
tion d'une feuille a 3 plis. L'installation est semblable a
celle de la figure 5. Chaque élément commun a été
désigné par la méme référence. Elle comporte un
encolleur supplémentaire 122 et une alimentation en
papier 115"

Chacun des encolleurs 121, 122 dépose une subs-
tance adhésive sur au moins une partie des sommets
des reliefs des plis 115 et 115'. Ceux-ci sont appliqués
contre les cylindres métalliques 111 et 112 au moyen
des cylindres caoutchouc 119, 120. Les deux plis 115,
115’ sont entrainés dans la direction des fleches jusque
dans l'intervalle d'engrénement des deux cylindres 111
et 112. Un troisiéme pli 115" est entrainé entre les deux
pli 115, 115" au moment de leur engagement dans ledit
intervalle.

Grace a l'invention, avec el/e2 et el inférieur ou
égal & la somme des 3 épaisseurs de pli, on assure la
liaison des plis 115 avec 115" et 115" avec 115"

Revendications

1. Procédé de gaufrage d'une feuille de papier crépé a
au moins un pli selon lequel on engage celle-ci
entre deux cylindres métalliques pourvus de protu-
bérances, entrainés en rotation par des moyens
connus en soi, en s'engrenant I'un dans l'autre avec
un jeu el entre le sommet des protubérances d'un
cylindre et la surface en vis-a-vis de 'autre cylindre,
et un jeu e2 entre les flancs de deux protubérances
adjacentes, caractérisé en ce que I'on détermine e
et e2 dans le sens travers par rapport au sens de
défilement de papier de fagon que le rapport e1/e2
soit compris entre 0,8 et 1.

2. Procédé de gaufrage selon la revendication 1
caractérisé en ce que I'on détermine el et e2 dans
le sens machine de défilement du papier de fagon
que le rapport el/e2 soit compris entre 0,2 et 1 et
de préférence entre 0,2 et 0,5.

3. Procédé de gaufrage d'une feuille & au moins deux
plis, selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce
que I'on améne au moins I'un des deux plis a se
conformer préalablement a la surface de I'un des-
dits cylindres en I'appliquant sur celui-ci au moyen
d'un cylindre a revétement caoutchouc.

4. Procédé, selon la revendication précédente, carac-
térisé en ce que l'on applique les deux plis séparé-
ment sur les cylindres métalliques au moyen de
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cylindres a revétement caouchouc.

5. Procédé, selon l'une des revendications 3 et 4,
caractérisé en ce qu'on dépose une substance
adhésive sur au moins une partie des zones en
relief avant engagement des plis entre les deux
cylindres métalliques.

6. Procédé de gaufrage d'une feuille de papier crépé
selon I'une des revendications précédentes, carac-
térisé en ce que le jeu e1 est compris entre 5/100 et
5/10 mm et correspond au plus a la somme des
épaisseurs des plis constituant la feuille.

7. Procédé de gaufrage selon la revendication précé-
dente caractérisé en ce que le nombre de protubé-
rances est supérieur a 12 au cm?.

Claims

1. Process for embossing a sheet of crepe paper hav-
ing at least one ply, according to which this is
engaged between two metal cylinders provided
with protuberances, driven in rotation by known
means, while meshing with each other with a play
e1 between the top of the protuberances of one cyl-
inder and the opposite surface of the other cylinder,
and a play e2 between the sides of two adjacent
protuberances, characterized in that e1 and e2 are
determined in the cross direction with respect to the
direction of motion of the paper so that the ratio
el/e2 is between 0.8 and 1.

2. Embossing process according to claim 1, charac-
terized in that e1 and e2 are determined in the
machine direction of movement of the paper so that
the ratio e1/e2 is between 0.2 and 1 and preferably
between 0.2 and 0.5.

3. Embossing process for a sheet of at least two plies,
according to claim 1 or 2, characterized in that at
least one of the two plies is previously made to con-
form with the surface of one of the said cylinders by
applying at least one rubber coated cylinder
thereto.

4. Process, according to the preceding claim, charac-
terized in that the two plies are applied separately
on the metal cylinders by means of rubber coated
cylinders.

5. Process, according to either of claims 3 or 4, char-
acterized in that an adhesive substance is depos-
ited on at least part of the raised areas before the
plies are engaged between the two metal cylinders.

6. Embossing process for a sheet of crepe paper
according to one of the preceding claims, charac-
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terized in that the play e1 is between 5/100 and
5/10 mm and corresponds at most to the sum of the
thicknesses of the plies constituting the sheet.

Embossing process according to the preceding
claim, characterized in that the number of protuber-
ances is greater than 12 per cm?.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Pragen eines Kreppapier-Bogens
aus mindestens einer Schicht, bei dem der Bogen
zwischen zwei mit Vorspriingen versehenen metal-
lischen Zylindern eingefihrt wird, welche durch an
sich bekannte Mittel drehbar angetrieben werden,
wobei sie mit einem Spiel e1 zwischen der Ober-
seite der Vorspriinge eines Zylinders und der
gegeniberliegenden Flache des anderen Zylinders
und einem Spiel e2 zwischen den Flanken zweier
benachbarter Vorspriinge miteinander in Eingriff
treten, dadurch gekennzeichnet, daB3 e1 und e2 in
einer Richtung quer zur Papierabwickelrichtung so
bestimmt werden, daBB das Verhaltnis e1/e2 zwi-
schen 0,8 und 1 liegt.

Verfahren zum Pragen nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB e1 und e2 in Papierabwickel-
richtung so bestimmt werden, daB das Verhaltnis
el/e2 zwischen 0,2 und 1 und vorzugsweise zwi-
schen 0,2 und 0,5 liegt.

Verfahren zum Prégen eines Bogens aus minde-
stens zwei Schichten nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens einer der
beiden Schichten vorher eine Form entsprechend
der Oberflache eines der Zylinder verliehen wird,
indem sie mit Hilfe eines mit Kautschuk beschichte-
ten Zylinders gegen diesen angedriickt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die beiden
Schichten getrennt mit Hilfe von kautschukbe-
schichteten Zylindern gegen die metallischen Zylin-
der angedrickt werden.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daB eine klebende Substanz auf
mindestens einen Abschnitt der reliefartigen Berei-
che aufgetragen wird, ehe die Schichten zwischen
die beiden metallischen Zylinder eingefihrt wer-
den.

Verfahren zum Pr&agen eines Kreppapierbogens
nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, daB das Spiel el zwi-
schen 5/100 und 5/10 mm liegt und héchstens der
Summe aus den Dickenwerten der den Bogen bil-
denden Schichten entspricht.
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7. Verfahren zum Pragen nach dem vorhergehenden
Anspruch, dadurch gekennzeichnet, daB die
Anzahl der Vorspriinge gréBer als 12 pro cm? ist.
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