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(57) Resumo: METODO PARA PERFURACAO DE UMA TRAMA A presente invencéo trata de padrées de perfuracéo curvilineos
ou outros padrées complexos para produtos de papel, tais como toalhas de papel e papel higiénico, que podem ser produzidos
usando um nip de perfuragao de velocidade diferencial formando entre um cilindro com relevos giratério e uma superficie de
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bigorna cisalha a trama nos pontos de perfuragéo.
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“METODO PARA PERFURAGAO DE UMA TRAMA”
HISTORICO DA INVENGAO

Na fabricacao de produtos de papel, tais como papel
higiénico e toalhas de papel, rolos de tramas de papel sao
fornecidas com linhas transversais de perfuracdo para separar
a trama de papel em “folhas” individuais, que séao destacadas a
partir do rolo pelo usuario, ao rasgar a trama e papel ao
longo da linha de perfuracao. 0O equipamento transformador de
papel existente confere perfuracgdes a trama ao passar a trama
de papel através de um nip entre uma bigorna estacionaria e
uma lé&mina dentada giratdéria. A bigorna ou a lamina é desviada
na direcdo de deslocamento para distribuir o impacto da lémina
contra a bigorna para reduzir a vibracado, enquanto mantém uma
linha de corte perpendicular a direcdo de deslocamento da
folha. O impacto de alta velocidade da lé&mina contra a bigorna
requer componentes de ac¢o temperado com um ajuste preciso e,
naturalmente, resulta em pouca vida Util da léamina e da
bigorna e requer manutencdo frequente. Também, embora se saiba
gque existem vantagens em ter perfuracdes na folha que séao
configuradas de forma diferente das linhas de perfuracdo retas
convencionais a fim de melhorar a distribuicdo das folhas do
rolo, uma limitacdo dos atuais sistemas de perfuracao é dque
eles sdo substancialmente limitados em fornecer uma uUnica
linha reta de perfuracdes na folha.

Pode-se observar dque o gque € necessario um
equipamento e um processo para produzir uma ampla variedade de
padrdes de perfuragcdo e que seja facil para ajuste e
manutencao.

RESUMO DA INVENGAO

Atualmente foi descoberto que as perfuracdes podem
ser conferidas as tramas, como tramas de papel, através de um
novo método de perfuracdo de baixo impacto, gque proporciona
flexibilidade quase infinita em termos de forma ou padrdo das
perfuragdes conferidas a trama de produto. O método de baixo
impacto de criacéo de perfuragdes na folha de acordo com esta
invengdo ndo apenas ajudara a aumentar a confiabilidade do
rebobinador em comparacdao com o0s sSistemas existentes, mas também

permitird que novos padrdes de perfuracdo possam melhorar o
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destacamento das folhas dos rolos pelo usuario e também prover
impacto visual para diferenciar os produtos laminados produzidos
de acordo com esta invengdo de outros produtos laminados.

Assim, em um aspecto, a invengdo reside em um
método de perfuragdo de uma trama, como uma folha de papel, gue
compreende: (a) transportar uma trama mdével sobre um cilindro com
relevos giratério tendo elementos de perfuracdo salientes que se
projetam da superficie do cilindro com relevos e séo dispostos
sobre a superficie do cilindro com relevos em um padrdo de
perfuracdo, por meio do que um lado da trama estd em contato com,
e é suportado pela, superficie do cilindro com relevos, a trama e
a superficie do cilindro com relevos giratdédrio em movimento na
mesma velocidade; e (b) passar a trama através de nips formados
entre os elementos de perfuracdo que se projetam e a superficie de
bigorna mével, tal como um cilindro de bigorna giratdério ou uma

correia mével, a superficie da qual se desloca a uma velocidade

‘que é diferente da vélocidade da ‘trama, por meio do que a trama é

localmente cisalhada e perfurada nos nips para criar um padrdo de

perfuragcdo na trama. Ao contrario das operagdes de perfuracéao

_convencionais,- em- que "as perfurag¢des ‘'sjo cortadas ma trama pela

acdo de cisalhamento entre a lamina de perfuragdo e a superficie
de bigorna com apenas um uUnico ponto de contato em qualqgquer
momento (cerca de 0,0127 cm), o mecanismo de perfuragdo desta
invengdo utiliza forgcas de compressdo espalhadas ao longo de uma
distancia de contato da superficie de bigorna/folha mais longa
devido ao deslizamento criado pela velocidade diferencial entre a
superficie de bigorna e da folha. Mais especificamente, as
distancias de contato para efeitos desta invencgdo podem ser de
cerca de 0,0254 cm ou maiores, mais especificamente de cerca de
0,0254 a cerca de 1,27 cm, e ainda mais especificamente, de cerca
de 0,254 a cerca de 1,27 cm. A disténcia de contato da superficie
de bigorna/folha e o] grau de desvio das laminas de
perfuracdo/folha na superficie de bigorna resistente podem ser
otimizados para a aplicacdo especifica a fim de prolongar O uso do
equipamento para o padrdo de perfuracdo escolhido.

Tramas uteis para efeitos da presente invencgéado

podem ser tramas celulésicas, particularmente folhas de papel
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comumente usadas para toalhas de papel e papel higiénico, ou as
tramas podem ser de maior densidade ou folhas de papel de
gramatura mais elevada, folhas ndo tecidas de fibras ndao-
celulésicas, ou filmes plasticos. As tramas também podem ser
tramas de uma unica dobra ou de multiplas dobras de materiais
iguais ou diferentes.

Uma vantagem do método desta invencdo é o fato de
que ele pode fornecer padrdes de perfuragdo complexos durante a
operacdo em velocidades comerciais. Mais especificamente, a
velocidade de estado estaciondrio da trama pode ser de cerca de
152,4 m/min (500 pés/minuto (fpm) ) ou superior, mais
especificamente de cerca dé 152,4 a cerca de 914,4 m/min (500 a
cerca de 3000 fpm), mais especificamente de cerca de 152,4 a cerca
de 762 m/min (500 a cerca de 2500 fpm) , e ainda mais
especificamente de cerca de 304,8 a cerca de 762 m/min (1000 a

cerca de 2500 fpm). )

- - - - - Além disso, foi "determinado 7qﬁe os padrdes de
perfuragdo podem ser usados como uma sutil sugestdo visual,
independente ou em combinagdo com gqualquer padrdo impresso no
produto, - como - um -meio “para melhorar a béﬁéepgéo= do usuario do
produto. Uma vez gque os consumidores esperam dJue as perfuragdes
sejam em linha reta, qualquer padrdo de perfuracdo que seja
diferente deste pode ser usado para associar outros bons atributos
do produto. Uma caracteristica opcional adicionada do método desta
invencdo é a capacidade de marcar o padrdo de perfuragdo com tinta
para permitir que o consumidor possa ver facilmente as
perfuracdes. O método desta invengdo permite padrdes de perfuragéo
ilimitados, gque ndo somente podem ser linhas curvas para melhorar
o destacamento pelo usudrio, mas também podem incluir padrdes de
perfuracdo mais complexos na forma de letras, palavras, logos,
marcas, objetos e semelhantes, todos os quais podendo
opcionalmente ser realgados com tinta.

Em prol da brevidade e concisdo, quaisquer faixas
de valores definidas neste relatério descritivo contemplam todos
os valores dentro da faixa e devem ser interpretadas como suporte
de descricdo escrita para <reivindicacgdes citando quaisqguer

subfaixas tendo pontos finais gque sdo numeros inteiros ou, de
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outro modo, valores numéricos dentro da faixa especificada em
questdo. Por meio de um exemplo hipotético ilustrativo, uma
descricdo neste relatério descritivo de uma faixa de 1 a 5 deve
ser considerada para suportar reivindicagdes a qualquer uma das
seguintes faixas: 1-5; 1-4; 1-3; 1-2; 2-5; 2-4; 2-3; 3-5; 3-4; e
4-5. Da mesma forma, uma revelacgido neste relatdério descritivo de
um intervalo de 0,1 a 0,5 deve ser considerada para suportar
reivindicacdes a qualquer uma das seguintes faixas: 0,1-0,5; 0,1-
0,4; 0,1-0,3; 0,1-0,2; 0,2-0,5; 0,2-0,4; 0,2-0,3; 0,3-0,5; 0,3~
0,4; e 0,4-0,5. Ademais, quaisquer valores prefaciados pela
expressdo “cerca de” devem ser interpretadas como suporte de
descricdo por escrito para o valor em si. A titulo de exemplo, uma
faixa de “cerca de 1 a cerca de 5” deve ser interpretada como
também descrevento e fornecendo suporte para uma faixa “de 1 a 57,

“de 1 até cerca de 57 e “de cerca de 1 a 5”.
METODOS DE TESTE . = . - - - i

Para os propdésitos da presente invengdo, o
coeficiente de atrito (COF) é a medida da dificuldade relativa
quando a superficie de uma .folha- de- papel ‘est& deslizando ‘sobre
uma superficie adjacente de outro material, a saber, a superficie
de um cilindro com relevos. O método de teste para medir o COF
determina o atrito cinético de uma folha de papel depois que ela
comecou a deslizar sobre uma dada superficie. Um trend, que tem a
folha de papel enrolada em torno de si, €& puxado sobre um prato
que tem a superficie de teste fixada. A superficie de teste e o
papel no prato estdo em contato de superficie a superficie entre
si. O COF representa o valor COF cinético médio obtido conforme o
trené coberto com papel se desloca de 0,5 centimetro (cm) até
4,5 cm de distdncia do ponto de deslocamento inicial (o primeiro
0,5 cm de deslocamento ndo é usado no calculo da média) a uma
velocidade do trendé de 15 cm por minuto.

O seguinte aparelho e material sao necessarios:
testador de coeficiente de friccdo (COF) TMI modelo 32-90 ou
equivalente e 200 t 5,0 gramas de trendé de teste com uma base de
teste de espuma de 63,5 mm x 63,5 mm, ambos obtidos junto a
Testing Machines, Inc. Islanda, NY, EUA. A amostra de papel para o

teste do trend é preparada pelo corte do papel 120 * 1 mm na
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direcdo da maquina (MD) e 67 +* 1 mm na diregdo transversal a
maquina (CD). Fazer um corte de. 25,4 +* 10 mm centralizado em uma
das extremidades de 67 mm do papel para permitir que o papel se
ajuste em torno do pino guia no trené de teste. Suprir a
superficie do leito de teste ou prato com a mesma superficie do
cilindro com relevos.

Efetuar o teste em um ambiente de 23°C * 1°C e
50% + 2% de umidade relativa. Condicionar a amostra de papel por
um minimo de 24 horas antes do teste. Calibrar o testador de COF
de acordo com as instrucdes do fabricante. Na segdo de
Procedimento de Ajuste, definir a velocidade de teste cinética
para 15 cm por minuto, com um comprimento de teste de S5 cm.
Ajustar as unidades ao COF. Definir a porgdo da curva para obter o
COF médio pelo ajuste do CSR esquerdo padrédo para 0,5 cm e o CSR
direito padrdo para 4,5 cm. Nomear o COF cinético de procedimento.

A folha de papel é montada no treno de teste, com
o lado da” folha em contato com o 01llndro com relevos voltado para
cima, de modo que o lado da folha de papel esteja em contato de
superficie com a superficie de material de leito de teste, usando
os grampos no trénd de teste. O material de lelto de teste, que
pode ser uma folha de metal adequada, pode ser montado sobre a
superficie de teste da fita adesiva com dupla face. Assegurar que
as superficies das amostras de teste e do material de leito de
teste ndo sejam contaminadas durante a montagem ou estejam
enrugadas. Efetuar o teste selecionando o procedimento COF
cinético no modo Run Test do testador, e pressionar o botdo START.

Os resultados sdo calculados e exibidos pelo
testador COF. O testador COF registra o valor “KINETIC” obtido a
partir da média dos valores obtidos entre 0,5 cm e 4,5 cm de
distancia a partir do inicio do teste. O <calculo para ©O

coeficiente de atrito “KINETIC” é obtido pelo testador utilizando

a seguinte equacdo: M, = Ag/B, onde = coeficiente cinético do
valor de atrito, A = o valor em dJgramas médio obtido no
deslocamento de 4 cm, e B = peso do trendé de 200 gramas. Um total

de cinco (5) amostras de teste foram analisadas, como descrito

acima, assegurando que uma nova amostra de teste de papel é usada
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para cada teste. E calculada a média dos cinco resultados

individuais e relatados para o resultado final.
BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

A Figura 1 é uma ilustragdo esgquematica do
aparelho e de um método de fabricagdo de produtos perfurados de
acordo com esta invencgdo.

A Figura 2 é uma ilustracdo esquematica de outra
modalidade de aparelho e método para fabricar produtos perfurados

de acordo com esta invengdo.
DESCRICRO DETALHADA DOS DESENHOS

Referindo-se aos desenhos, a invencdo sera
descrita em maiores detalhes. O uso dos mesmos numeros de
referéncia em diferentes figuras pretende representar as mesmas
caracteristicas.

Voltando & Figura 1, ¢é mostrada uma . trama ~de-

entiada 1,vuﬁa framarde saida perfurada 2, cilindros guia 3 e 4,
um cilindro com relevos giratério 5 e um cilindro de bigorna
giratério 7, ambos os gquais sendo prov;dos com meios de condugéo.
adequados e giréhdb ﬁa‘hifeééo=dé sﬁas respectivas setas, conforme
mostrado. '

O cilindro com relevos contém multiplas estagles
de fixacdo padrdo 9 (quatro mostradas), gue contém um padrdo de
elementos de perfuracdo salientes 10 que estdo dispostos no padréao
de perfuracdo desejado e se projetam a partir da superficie do
cilindro com relevos. O numero de elementos pode ser ajustado para
o comprimento entre os padrdes perfurantes e O didmetro do
cilindro com relevos. Vantajosamente, as estagbes de fixacdo
padrdo 9 podem ser substituiveis, de modo que O padrdo de
perfuragdo resultante possa ser alterado ou oOsS elementos de
perfuracdo que se projetam possam ser substituidos devido ao uso.
Os elementos também podem ser colocados em um angulo em relagdo ao
eixo do cilindro para dissipar a forga de impacto do padrao de
perfuracdo com o cilindro de Dbigorna. Alternativamente, os
elementos podem ser colocados em um padrdo de hélice em torno do
cilindro com relevos 5 e o Aangulo da unidade de perfuragao

ajustado para o correto posicionamento do padrdo na diregdo
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transversal & maquina da trama. A largura circunferencial das
estacbes de fixacdo padrdo depende da largura do padrdo de
perfuragcdo. No caso de os elementos de perfurag¢do ndo estarem
presentes, a superficie da estagéo de fixacgédo padrdo é

substancialmente nivelada com a superficie do cilindro com relevos

com folga suficiente, de modo que a folha de papel ndo entre em

contato com o cilindro de bigorna giratdério 7. Opcionalmente, as
estacdes de fixacdo padrdo 9 podem ser suportadas por um material
resiliente 8, tal como borracha, a fim de amortecer adicionalmente
o impacto dos elementos de perfuragdao contra a superficie de
bigorna para melhorar ainda mais as caracteristicas de wuso do
aparelho. As estagdes de fixagdo padrédo podem ser alternativamente
suportadas por bexigas preenchidas com liquido ou ga&s projetadas
para absorver mais <choque e para melhorar ainda mais as
caracteristicas de uso do aparelho.

A superficie 11 do cilindro com relevos entre as

varias e;tagééé de fixacdo padrdo ¢é preferivelmente provida com um
alto coeficiente de atrito em relacdo & trama, tal como por
revestimento da superficie com uma grande variedade de materiais,
tais como carboneto Vae Eﬁngsgénioir uséﬁdo um processo de
revestimento por pulverizag¢do de chama ou plasma. Processos de
revestimento adequados e fabricantes de revestimentos sdo bem
conhecidos na técnica. A superficie do cilindro com relevos também
pode ser texturizada por gravura, jateamento abrasivo ou usinagem,
a fim de aumentar o coeficiente de atrito. Um alto coeficiente de
atrito entre a superficie do cilindro com relevos e a trama
assegura que a velocidade de superficie de cilindro com relevos
seja a mesma ou substancialmente a mesma que a velocidade da
trama. O alto coeficiente de atrito entre a trama e a superficie
do cilindro com relevos, vantajosamente em combinagcdo com um
elevado angulo de enrolamento ao redor do cilindro com relevos
criado pela posicdo dos <cilindros guias 3 e 4, impede o©
deslizamento da trama durante o movimento de cisalhamento qguando
as perfuragdes sdo cortadas na trama. Neste aspecto, a quantidade
de embrulhamento pela trama ao redor do cilindro com relevos pode

ser de cerca de 180 graus ou superior, mais especificamente de
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cerca de 180 a cerca de 330 graus, e ainda mais especificamente,
de cerca de 270 a cerca de 300 graus.

O coeficiente de atrito cinético (COF) entre a
superficie do cilindro com relevos e a trama pode ser de cerca de
0,3 ou maior, mais especificamente a partir de cerca de 0,3 a
cerca de 1,5, e ainda mais especificamente de cerca de 0,5 a cerca
de 0,7.

Enquanto o cilindro de bigorna 7 pode ser um
cilindro de metal sdbélido convencional, particularmente se as
estacdes de fixacdo padrdo 9 sdo fornecidas com um suporte de
absorcdo de choque ou material de suporte, o cilindro de bigorna
pode vantajosamente compreender uma superficie de anel de acgo
temperado 15 suportada por um suporte resiliente 16, tal como uma
borracha macia ou uma bexiga inflavel, a fim de servir como um
amortecedor de choque e diminuir o desgaste. Um beneficio de ter

uma superficie de cilindro de bigorna absorvedora de choque é

reduzir a precisdo ou a acurdcia necessaria ao configurar o
aparelho e reduzir a taxa de desgaste dos elementos padrdo.

Se um material de borracha for escolhido como o

material de suporte ré;ilié;te.;ara os elementos padr3o e/ou o
cilindro de bigorna, uma borracha relativamente macia pode ser
usada. Mais particularmente, a dureza Shore A da borracha pode ser
de cerca de 70 ou menos, mais especificamente de cerca de 70 a
cerca de 30, e ainda mais especificamente de cerca de 60 a cerca
de 40.

Em funcionamento, a superficie do cilindro da
bigorna estd se deslocando em uma velocidade diferente da
superficie do cilindro com relevos, de modo que gquando a trama
passa por um nip 17 formado entre um elemento de perfuragdo gque se
projeta e a superficie do cilindro de bigorna, a trama é cisalhada
localmente para criar perfuracdes na trama gque correspondem ao
padrdo de perfuracdo desejado. A superficie do cilindro de bigorna
pode se deslocar a uma velocidade que é mais lenta ou mais rapida
do que a velocidade da trama. Mais especificamente, a velocidade
da superficie do cilindro de bigorna pode ser de cerca de 1 a 20
por cento mais répida do que a velocidade da trama, mais

especificamente de cerca de 5 a cerca de 20 por cento mais réapida,
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mais especificamente de cerca de 10 a cerca de 20 por cento mais
répida, e ainda mais especificamente de cerca de 10 a cerca de 15
por cento mais radpida. Alternativamente, a velocidade da
superficie do cilindro de bigorna pode ser de cerca de 1 a 20 por
cento menor do que a velocidade da trama, mals especificamente, de
cerca de 5 a cerca de 20 por cento mais lenta, mais
especificamente de cerca de 10 a cexrca de 20 por cento mais lenta,
e ainda mais especificamente de cerca de 10 a cerca de 15 por
cento mais lenta.

Também ¢é mostrada na Figura 1 uma estagdo de
impressdo opcional ou unidade de marcagdo 25, gque pode ser usada
para imprimir tinta ou outras substéncias quimicas, tais como um
desfixador, na trama em  Aareas perfuradas. A tinta pode ser
utilizada para aumentar a visibilidade ou a aparéncia das
perfuragdes. O desfixador ©pode ser usado para enfraquecer
adicionalmente a por¢do da trama entre os cortes de perfura(;ao.
Substanc1as qulmlcas podem ser apllcadas de forma que elas tenham
um efeito limitado sobre as perfuragdes quando aplicadas, mas

enfraquecam as perfuragdes ao longo do tempo, tal como apds o

produtoiser empZEotado. ¢ mostrado um dosador da cémara (chamber
doctor) 26, um cilindro distribuidor (anilox) 27 e um cilindro de
transferéncia 28. Se a tinta for usada, a tinta pode conter,
opcionalmente, um lubrificante para reduzir o desgaste entre o
cilindro de bigorna 7 e os elementos padrdo 9. Ademais, um
dispositivo de aplicagdo de lubrificante opcional 28, que pode ser
um pulverizador ou cilindro, pode ser posicionado abaixo do
cilindro com relevos 5 e servir para lubrificar os elementos de
perfuragdo para reduzir o desgaste. Um lubrificante
particularmente adequado ¢é 6leo mineral branco. O wuso de um
cilindro ¢é particularmente vantajoso porque ele poderia somente
aplicar o lubrificante nas pontas dos elementos pérfurantes e,
assim, manter o alto coeficiente de atrito entre a parte externa
ou superficie do cilindro com relevos e a trama.

A Figura 2 mostra uma modalidade alternativa da
invencdo, em que o cilindro de bigorna ¢é substituido por uma
correia de bigorna 30 que passa ao redor dos cilindros 31 e 32. O

cilindro 31 é adequadamente o cilindro motriz. Tal como com &
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modalidade da Figura 1, um diferencial de velocidade entre a
superficie da correia da bigorna e a trama cria forgas de
cisalhamento que conferem perfuracdes & trama. As diferengas de
velocidade citadas acima para a modalidade do cilindro de bigorna
também se aplicam a esta modalidade. Correias de bigorna adequadas
podem ser produzidas de qualgquer material altamente resistente ao
desgaste, tal como poliuretano ou nylon. Embora as correias ndo
tenham sido produzidas anteriormente para esta finalidade,
correias adequadas para os propdsitos da presente invengdo podem
ser produzidas por fabricantes de correias comerciais, tal como
Albany International, por exemplo. E vantajoso produzir as
correias de bigorna em camadas de modo que a superficie da correia
em contato com a trama suportada pelos elementos de perfuracdo tem
alta resisténcia ao desgaste, enquanto o material de suporte é

otimizado para alta resisténcia.

Em funcionamento, a correia de bigorna é
posicionada sob tensdo e impelida contra o cilindro com relevos

com pressdo suficiente para desviar a correia e criar as

perfuragdes na trama. Uma vantagem desta modalidade, em comparagdo

com a da Figura 1, é que o ajuste ou posicionamento dardorreia de
bigorna em relacdo ao cilindro com relevos é relativamente facil
de realizar. Ademais, o tempo de contatoc ou distédncia de contato
prolongado entre a trama e a superficie de bigorna é muito maior,
permitindo assim uma pressdo menor entre a superficie de bigorna e
o cilindro com relevos a ser usado. Como mostrado, uma escova de
limpeza ou dispositivo de pulverizagdo 35 pode ser fornecido para
manter a superficie da correia limpa, removendo poeira e detritos
que possam ser coletados durante a etapa de perfuracdo.

Serad observado que a descrigdo acima e OS
desenhos, dados a titulo de ilustracéo, nao devem ser
interpretados como limitantes ao escopo da presente invengdo, gque
¢ definida pelas reivindicagdes a seguir e todos os seus

equivalentes.
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REIVINDICACOES

1. Método para perfuracao de uma trama

caracterizado pelo fato de gue compreende:

(a) transportar uma trama mével (1) sobre um
cilindro (5) com relevos giratdério tendo elementos de
perfuracdo salientes dque se projetam da superficie do
cilindro com relevos e sdo dispostos sobre a superficie do
cilindro com relevos em um padrao de perfuracdo, por meio do
que um lado da trama estd em contato com, e é suportado pela,
superficie do cilindro com relevos, dita trama e a superficie
do cilindro com relevos giratério movendo na mesma
velocidade; e

(b) passar a trama através de nips formados entre
os elementos de perfuracdao gue se projetam e a superficie de
bigorna mével (7) que se desloca a uma velocidade que é
diferente da velocidade da trama, por meio do que a trama é
localmente cisalhada e perfurada nos nips para criar um
padrao de perfuracao na trama.

2. Método, de acordo com a reivindicacédo 1,

caracterizado pelo fato de que a superficie de bigorna esta

se deslocando a uma velocidade menor do que a velocidade da
trama.
3. Método, de acordo com a reivindicacao 1,

caracterizado pelo fato de que a superficie de bigorna esté

se deslocando a uma velocidade maior do que a velocidade da
trama.
4, Método, de acordo com a reivindicacao 1,

caracterizado pelo fato de que a superficie de bigorna esté

se deslocando de cerca de 1 a cerca de 20 por cento mais
lento ou mais réapido do gque a velocidade da trama,
preferencialmente de cerca de 5 a cerca de 20 por cento mais
lento ou mais réapido do gque a velocidade da trama,
preferencialmente de cerca de 10 a cerca de 20 por cento mais
lento ou mais rapido do que a velocidade da trama;

preferencialmente de cerca de 10 a cerca de 15 por cento mais
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lento ou mais rdapido do que a velocidade da trama.
5. Método, de acordo com a reivindicacgado 1,

caracterizado pelo fato de gue a superficie de bigorna é uma

correia moével.
6. Método, de acordo com a reivindicacédo 1,

caracterizado pelo fato de que a superficie de bigorna €& um

cilindro de bigorna giratério.
7. Método, de acordo com a reivindicacao 6,

caracterizado pelo fato de que o <cilindro de Dbigorna

apresenta uma superficie de aco temperado suportada por um
material resiliente.
8. Método, de acordo com a reivindicacao 7,

caracterizado pelo fato de gue o material resiliente &

borracha.
9. Método, de acordo com a reivindicacao 1,

caracterizado pelo fato de gque os elementos de perfuracdo séao

suportados por material resiliente.
10. Método, de acordo com a reivindicacao 9,

caracterizado pelo fato de que o material resiliente &

borracha.
11. Método, de acordo com a reivindicacao 9,

caracterizado pelo fato de que o material resiliente € uma

bexiga inflavel.
12. Método, de acordo com a reivindicacao 1,

caracterizado pelo fato de que o coeficiente de atrito entre

a superficie do cilindro com relevos e a trama é de cerca de
0,3 ou maior, preferencialmente de cerca de 0,3 a cerca de
1,5.

13. Método, de acordo com a reivindicacao 1,

caracterizado pelo fato de que o é&angulo de enrolamento da

trama em torno do cilindro com relevos é de cerca de 180
graus ou maior, preferencialmente de cerca de 180 a cerca de
330 graus.

14. Método, de acordo com a reivindicacao 1,

caracterizado pelo fato de gue a tinta é impressa na trama ao
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longo do padrao de perfuracao.
15. Método, de acordo com a reivindicacao 1,

caracterizado pelo fato de que o desfixador ¢é impresso na

trama ao longo do padrao de perfuracao.
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