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SCOTT PAPER COMPANY

"PAPEL GRAVADO EM RELEVO POSSUINDO ZONAS ALTERNADAS

COM TENSAO ELEVADA E COM TENSAO BAIXA"

CAMPO TECNICO

A presente invencdo diz respeito a estampagem
de uma folha de papel de base durante a fabricagdo de produ-
tos de papel sanitarios, tais como papel higiénico, guardana-
pos de papel, toalhas de papel e esfregdes de papel. Mais
particularmente, a presente invencgdo refere-se a estampagem
de uma tira continua de papel para formar bossas no papel que
resistam o forgas de compressdo geradas quande o papel & eon-

rolado para formar um rolo, ao mesmo tempo que se mantém a

resisténcia a tracgdo na direcgfio transversal na maquina.

FUNDAMENTOS

A estampagem tem sido utilizada desde ha muito
tempo como um processo para tratar o papel basico para produ-
tos sanitdrios de papel para tornar esses produtos mais absor-
ventes, mais macios e mais encorpados do que o papel ndo es-
tampado. A técnica anterior apresenta trés processos para a
estampagem de papel entre dois rolos de estampagem com um de-
senho apropriado. No primeiro processo, um dos rolos de estam-

pagem tem apenas saliéncias macho e o outro rolo de estampa-



gem apenas cavidades fémea. Este tipo de rolos de estampagem
macho-fémea estd descrito na patente de invengdo norte-ameri-
cana N2 4 339 088 de Niedermeyer, na coluna 2, linhas 25-37.

A patente de Niedermeyer é também relevante para uma forma de
realizagdo preferida da presente invengdo devido a sua reve-
lagdo de que, pelo emprego de uma repetigdo do padrdo do de-
senho na direcgdo da maquina igual ou maior do que o perime-
tro do rolo de papel pronto, pode retardar-se o ajuste e a ro-
tura das bossas no rolo. Num segundo processo de estampagen,
ambos os rolos de estampagem tém apenas saliéncias macho.
Tais rolos de estampagem de macho-contra-macho estdo descri-
tos nas patentes de inveng8o norte-americanas RE. 27 453 de
Schutte et al., e 3 817 827 de Benz, tendo ambas estas paten-
tes de invengdo sido cedidas & requerente da presente inven-
¢do. Num terceiro processo de estampagem, ambos os rolos tém
saliéncias macho e cavidades fémea. Durante a estampagem, as
saliéncias macho de um rolo estendem-se para o interior e
adaptam-se as cavidades fémea do outro rolo e as saliéncias

do outro rolo estendem-se para o interior e adaptam-se as ca-
vidades do primeiro rolo. Este tipo de estampagem estd descri-
to no pedido de patente de invengdo britdnica GB 2 132 141 A
de Bauernfeind. Em ambos os rolos de Bauemfeind, um plano
neutro envolve completamente cada saliéncia macho e cada ca-
vidade fémea. Bauernfeind também descreve na pag. 1, linhas
86-90, que os elementos de estampagem podem ter ambos formas
regulares e assimétricas e que se o elemento tiver um eixo
maior e um eixo menor, o alinhamento do eixo maior com a direc

Gdo transversal em relagdo a direcgdo da maquina terd como con



sequéncia uma menor degradagdo da resisténcia a tracgdo na
direccdo transversal em relagdo & direcgdo na maquina do que
se o elemento for orientado com o eixo maior alinhado na di-
recgdo da maquina.

Um objecto da presente invengdo consiste em
proporcionar um processo aperfeigoado de formagdo de bossas
num produto sanitario de papel.

Outro objecto da presente inveng&o cosnsiste
em proporcionar um papel provido de bossas que, para uma folha
de papel de base dada, e para um dado nivel da resisténcia a
tracgdo na direcgdo transversal na maquina, tem uma maior
resisténcia a forga de compressdo normal ao plano do papel.

Um outro objecto da presente inveng&o consiste
em proporcionar um produto de papel sanitario com bossas ou
gravado em relevo que resiste melhor as forgas de compressédo
gquando é enrolado num nicleo para formar um produto sanitdrio
de papel enrclado.

Ainda outro objecto da presente invengdo con-
siste em proporcionar rolos de estampagem aperfeigoados do
tipo em que ambos os rolos tém saliéncias macho, cavidades

fémea e um plano médio.

SUMARIOS DA INVENCEKO

Segundo a presente invengdo, um papel de base

tendo um peso especifico compreendido entre cerca de 3,18 Kg

(7 libras) e cerca de 27,22 Kg (60 libras) por 268,49 m2

(2 880 pés quadrados) e uma resisténcia a tracgdo no sentido
transversal da maquina compreendida entre 33,484 g/cm (3 ongas
por polegada) e 1116,142 g/cm (100 ongas por polegada) é es-

tampado para formar no papel um plano médio e um conjunto de



bossas que se estendem para cima e para baixoc do plano médio
formado. Cada uma das bossas que se estendem para cima é flan-
gqueada, dos dois lados, em cada uma de duas direcgSes, por

uma bossa que se estende para baixo e, em pelo menos uma das
duas direcgles, o papel tem, entre uma ponta da bossa que se
estende para cima e uma ponta da bossa gue se estende para
baixo adjacente, num lado, uma tensdo mais elevada do gue a

do papel entre a ponta da bossa que se estende para cima e a
ponta da bossa que se estende para baixo adjacente, no lado
oposto.

Num aspecto da presente invengdo, as bossas
que se estendem para cima e as bossas que se estendem para
baixo tém a mesma forma assimétrica e cada uma das bossas
gque se estendem para cima esta rodada a 180o em torno de
um eixo perpendicular ao plano do papel relativamente as
suas bossas adjacentes que se estendem para baixo.

Num outro aspecto da presente invengao, no
plano médio do papel gravado em relevo, um rectangulo circuns-
crito a cada bossa é tangente a todos os quatro lados da bos-
sa e os lados de cada rectdngulo sdo colineares com os lados
dos rectdngulos adjacentes, o que tende a maximizar o perime-
tro da parede lateral da bossa para uma area de papel dada.

Numa forma de realizagdo preferida da presente
invengdo, a sec¢gdo transversal de cada bossa tem uma forma
trapezoidal arredondada com os lados paralelos genericamente
alinhados com a direcgdo do papel transversal em relagdo a
maquina e cada bossa é mais comprida na direcgdo transversal

da médquina de que na direcg&Zo da maquina.



0 processo segundo a presente invengdo compre-
ende as fases de a) proporcionar papel bdsico em folha com
um peso especifico compreendido entre 3,18 e 27,22 Kg por
268,49 m2 (7 a 60 libras por 2880 peés gquadrados) e uma resis-
téncia a tracgdo na direcgdo transversal da mdquina compreen-
dida entre 33,484 e 1116,142 g/cm (3 a 100 ongas/polegada);
b) formar um plano médio no papel e um certo numero de bossas
estendendo-se para cima e para baixo a partir desse plano mé-—
dio, sendo cada bossa que se estende para cima flanqueada de
dois lados em cada uma de duas direcgdes por uma bossa gque se
estende para baixo e tendo o papel entre uma ponta de uma bos-
sa que se estende para cima e uma ponta de uma bossa que se
estende para baixo adjacente num lado uma tensdo mais elevada
do que o papel entre a ponta da bossa que se estende para ci-
ma e uma ponta da bossa que se estende para baixo adjacente

do lado oposto; e c) enrolar a fita num rolo.

DESCRICAO DOS DESENHOS

Embora a memdria descritiva seja seguida de
reivindicagdes que assinalam em particular e reivindicam dis-
tintamente o que € considerado como a presente invengdo, oOs
objectos e as vantagens da mesma podem compreender-se melhor
a partir da descrigdo seguinte de uma forma de realizagdo
preferida, quando lida em conjunto com os desenhos anexos,

cujas figuras representam:

A fig. 1, um diagrama esquemdtico que ilustra
o aparelho para a estampagem ou gravagdo em relevo e o enrola-
mento em rolos do papel estampado;

A fig. 2, uma vista em planta modificada mos-



trando uma porgdo da superficie do rolo inferior de estampa-
gem ilustrado na fig. 1;

A fig. 3, uma vista em corte pela linha (3-3)
da fig. 2;

A fig. 4, uma vista em corte feito pela linha
(4-4) da fig. 2; e

A fig. 5, uma vista em corte transversal de um

elemento tipico de estampagem no plano médio.

MELHOR MODO DE REALIZAR A INVENGAO

A fig. 1 é um diagrama esquematico de uma por-
cdo de um sistema tipico (10) para converter uma folha basica
de papel (12) em rolos (26) ae produto de papel. Na fig. 1,

a folha bdsica de papel (12) esta a ser fornecida a um inter-
valo formado por um par de rolos de estampagem (14,16) que
rodam no sentido indicado pelas setas (18) e (20), respecti-
vamente. O papel estampado (l12a) é depois dirigido para um
reenrolador (22) que enrola o papel estampado (l2a) em nlcleos
{24) para formar rolos compridos, ou toros (26) de produto de
papel enrolado. Os toros (26) sdo depois transportados para
uma serra dos toros (ndo representada) onde sdo cortados em
segmentos mais pequenos, tais como s8o vendidos ao consumidor.

A folha bdsica de papel (12) .que entra nos ro-
los de estampagem (14,16) tem tipicamente um peso especifico
(BW) de cerca de 3,18 e 27,2 Kg por 268,5 m2 (7 a 60 libras
por resma de 2 880 pés quadrados) e tem uma resisténcia a
tracgdo na direcgdo transversal na magquina (CDT) compreendida
entre 33,484 e 1116,142 g/cm (3 a 100 ongas/polegada).

Ambos os rolos de estampagem (14) e (16) tém



um certo nUmero de saliéncias macho (30a) e (30b), cavidades
fémea (34a) e (34b) e uma zona de plano médio (32a) e (32b).
Quando o papel (l2a) estampado emerge do intervalo entre os
rolos de estampagem (14) e (16) ele tera uma zona de plano
médio (33) e um certo numero de bossas (35) estendendo-se pa-
ra cima a partir do plano médio (33) e um certo numero de bos-
sas (31) estendendo-se para baixo a partir do plano médio
(33). As bossas que se estendem para cima (35) terdo geralmen-
te a mesma forma da sec¢do transversal que as saliéncias ma-
cho (30b) gue formaram as bossas (35) e, de maneira analoga,
as bossas (31) que se estendem para baixo ter&o geralmente a
mesma forma de secgdo transversal gque as saliéncias (30a)
que formaram as bossam (31).

As fig. 2 a 5 mostram em pormenor uma forma de
realizagdo preferida dos rolos de estampagem (14) e (16). A
fig. 2 é uma vista em planta modificada de um rolo de estam-
pagem tipico (14,i6), tal como o rolo de estampagem inferior
(16) da fig. 1. A fig. 2 estd modificada no sentido de os
elementos de estampagem (30b) e (34b) estarem ilustrados como
se eles se estendessem para cima a partir de um plano ou se
projectassem para baixo a partir do plano, em vez de a partir
de uma superficie curva do rolo (16); e, como se mostra no
canto inferior da direita dafig. 2, além de mostrar as pon-
tas (40) de saliéncias macho (30b) e os pavimentos (42) das
cavidades fémea (34b), a fig. 2 mostra a interseccgdo (44) de
cada saliéncia macho (30b) e cada cavidade fémea (34b) com o
plano médio (32), bem como um rectdngulo (46) gque circunscre-

ve cada intersecgdo (44). A direcgdo na maquina do rolo de



estampagem (16) estd indicada pela linha (41) com as setas
"MD" e a direccgdo transversal na maguina do rolo de estampagem
{16) estd indicada pela linha (43) com as setas "CD". Na fig.
2, o0os elementos de estampagem {(30b) e (34b) estdo alinhados
com a direccgdo transversal na maquina do rolo (16) mas estdo
alinhados segundo um ligeiro angulo com a direc¢do da maqui-
na do rolo (16), como se explica mais adiante. Cada uma das
saliéncias macho (30b) estd ladeada, de cada lado, tanto na
direcgdo da maquina como na direcgdo transversal, por uma ca-
vidade fémea (34b).

Como se vé melhor na fig. 5, a forma de secgdo
transversal de cada saliéncia macho (30b) e cavidade fémea
(34) pode ser considerada como sendo genericamente trapezoi-
dal, visto ter um lado paralelo comprido (50) e um lado para-
lelo curto (52), estando os lados paralelos alinhados com a
direcgdo transversal na mdquina do rolo (16). Os lados néo
paralelos (J4) e (506) da secgdo transversal iroram cencurvados
e todos os vértices do trapezoide foram arredondados. A forma
genericamente trapezoidal é assimétrica dado n&o haver qual-
guer eixo em relagdo ao qual ela seja simétrica.

Voltando a fig. 2, na forma de realizacgdo pre-
ferida, as saliéncias macho (30a) e (30 b) nos rolos (16) e
(18) tém a mesma forma de modo que o papel estampado (1l2a)
tem a mesma aparéncia nos dois lados do papel e cada salién-
cia macho (30b) esta rodada de 180O em torno de um eixo per-
pendicular a superficie do rolo (16) relativamente & salién-
cia macho (30a) do rolo (1l4) que se ajusta a cavidade fémea

(34b) do rolo (16). O rectangulo (46) gue circunscreve a in-



tersecgdo (44) de cada saliéncia macho (30b) e de cada cavi-
dade fémea (34b) com o plano médio (32) é, de cada lado, coli-
near com o seu rectadngulo envolvente adjacente (46), o que
tende a maximizar o perimetro das paredes das bossas para uma
drea dada do papel, para aumentar a resisténcia as forgas com-
pressivas na superficie do papel estampado (12a).

Uma caracteristica deste padrido de estampagem
é que, tanto na direcgdo na maguina como na direcgdo transver-
sal, o papel estampado entre uma saliéncia macho (30b) e a ca-
vidade fémea (34b) adjacente é deformado ou tensionado num
grau mais elevado do que o papel estampado entre a mesma sa-
liéncia macho (30b) e a cavidade fémea (34b) no lado oposto.
Assim, como se mostra na porgdo inferior esquerda da fig. 2,
o papel estampado nas zonas (58,60) estard sujeito a uma ten-
sdo relativamente elevada em comparagdo com o papel estampado
nas zonas (62,64) do rolo (16). Que a tensdo na zona (58) é
mais elevada do que na zona (62), pode ver-s¢ com reierencia
a fig. 4. O papel, que tinha um comprimento original (66),
foli deformado para assumir um comprimento ao longo da parede
inclinada (70), enquanto o papel com o comprimento original
(68) foi deformado para assumir um comprimento que é a soma
de: a) um comprimento ao longo da parede inclinada (72),
b) o comprimento (73) no plano médio e <¢) o comprimento da
parede inclinada (74). Como o comprimento ao longo da parede
inclinada (72) somado ao comprimento da parede inclinada (74)
é precisamente mais ou menos igual ao comprimento ao longo
da parede inclinada (70), e como o comprimento total (68) de

papel sofre um estiramento ou deformagdo antes de ser colo-
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cado ao longo das superficie (72), (73) e (74), a tensdo no
papel ao longo da parede inclinada ({70)é mais elevada do gque
ao longo das paredes (72), (73) e (74). Embora as zonas (58)
e (60) tenham sido chamadas zonas de tensdo elevada é vanta-
joso que o papel ndo seja tensionado nessas zonas até ao pon-
to de se rasgar ou perfurar. A prevengdo ou a minimizagdo dos
rasgdes ou perfuragles nas paredes inclinadas com tensdo ele-
vada aumenta a sua resisténcia a forga de compressdo aplicada
ao papel estampado (l2a).
Também, como se mostra nas fig. 3 e 4, na for-

ma de realizagdo preferida, as zonas de tensdo elevada (58)
e (60) do papel ndo tem um plano médio (32); contudo, sera
evidente para um entendido na matéria que um plano médio (32)
poderia ser formado na zona de tensdo elevada (58) e (60) e
pelo controlo da largura relativa do plano médio (32) nas zo-
nas de tensdo elevada (58) e (60) relativamente a largura do
plano médio (32) nas zonas de tensdo baixa (62} e (64), pocem

formar-se uma zona de tensfo relativamente elevada e uma zo-
na de tensdo relativamente baixa no papel, em lados opostos
da saliéncia macho {(30b). A forma de realizagido preferida é
uma forma na qual ndo ha plano médio (32) nas zonas de tenséo
elevada (58) e (60) porque isso tende a maximizar o perimetro
das paredes inclinadas que resistem as forgas de compresséo
na superficie do papel (1l2a). A formagdo de um plano médio
(32) que envolve uma grande parte de cada elemento de estam-
pagem cré-se também que ajuda a aumentar a resisténcia do pa-
pel (1l2a) as forgas de compressdo sobre a estampagem macho-

~-fémea e macho-macho como se descreve nas patentes de invengéo



atras referidas de Niedermeyer, Schutte et al. e Benz porgue,
para a mesma espessura (medida desde uma superficie estampada
até a outra superficie estampada), cré-se gque a zona do plano
médio (32) proporciona um suporte consideravel para as pare-
des inclinadas (72) e (74) de modo que elas tendem a funcionar
como duas colunas sobre uma porgdo da periferia, tendo cada co-
luna metade do comprimento de uma coluna correspondente forma-
da durante a estampagem macho-fémea. Devido a esta coluna
mais curta, as bossas formadas para cima e para baixo de um
plano médio (32) tenderdo a resistir a forgas de compresséio
mais eficazmente do que as bossas formadas inteiramente nas co-
lunas mais compridas. *

A construgdo pormenorizada de uma saliéncia ma-
cho tipica (30b) estd representada na fig. 5 e no Quadro I.
A fig. 5 é uma representagdo ampliada da interseccgdo (44) de
um elemento tipico de estampagem (30) e (34) com a superficie
(32) do plano médio e o rectdngulo (46) gue circunscreve a
intersecgdo (44). O ponto (80) esta na intersecgdo do eixo
central vertical (80a) e o eixo central horizontal (80b). O
comprimento, a localizag8o e o raio de todos os elementos
ilustrados na fig. 5 estdo indicados no Quadro I dado a seguir.
0 dngulo que as paredes laterais da saliéncia macho (30b) e
as cavidades fémea (34b) fazem com a vertical, representada
pelo elemento (75) na fig. 3 e o elemento (76) na fig. 4 &
de 220. Também, como se mostra na fig. 3, os cantos (77) no
pavimento de uma cavidade fémea (34b) tém um raio de 0,254 mm
(04010"), os cantos (78) no plano médio (32) tém um raio de

0,05 mm (0,002") e o bordo (79) de uma saliéncia macho (30b)



tém um raio 0,254 (0,010"). A altura (96) de uma saliéncia
(30b) é de 0,762 mm (0,030") acima da superficie (32) do plano
médio e a profundidade (97) de uma cavidade fémea (34b) abaixo
da superficie do plano médio é de 0,889 mm (0,035"). Fazendo
de novo referéncia a fig. 2, os elementos de estampagem (30b)
e (34b) estdo alinhados com a direcgdo transversal na maguina
do rolo (16) mas estdo desfasados de uma distancia (99%a) e
(99b) na direcgdo da maquina. A distancia (99a), (99b) varia
de fiada para fiada, de modo que o padrdo repetido na direcgdo
da magquina tem um comprimento gue se aproxima de mas que €& me-

nor do que o perimetro de um rolo (26) completamente enrolado.

QUADRO I
Elemento Comprimento (mm_ - polegadas)
81 3,048 - 0,120
82 2,235 - 0,088
83 1,727 - 0,068
84 0,203 - 0,008
85 0,508 - 0,020
86 0,508 - 0,020
87 0,061 - 0,024
88 0,037 - 0,040
89 6,027 - 0,030
90 0,025 - 0,014
91 1,524 - 0,060
92 0,027 - 0,030
93 0,355 - 0,014
94 0,482 - 0,019

95 0,685 - 0,027



Quando uma folha de papel de base com um peso
especifico de 3,18 a 27,2 Kg por 268,5 m2 (7 a 60 libras por
2 880 pés gquadrados) e com uma resisténcia a tracgdo compreen-—
dida entre 33,484 e 1116,142 g/cm (3 a 100 ongas/polegada) € es
tampada segundo a presente invengdo, o papel estampado tera
um peso especifico compreendido entre cerca de 2,72 Kg e 26,3
Kg por 268,49 m2 (6 a 58 libras por 2 880 pés gqguadrados) e uma
resisténcia a tracgdo na direcgdo transversal da maquina com-
preendida entre 22,322 e 446,44 g/cm (2 a 40 ongas/polegada).

0 quadro II dado a seguir mostra uma comparacgdo,
para trés tipos diferentes de folha badsica de papel, de uma es-
tampagem macho-macho tipica como se descreve na patente de in-
vengdo de Benz, com a estampagem feita com os rolos (14) e
(15) especificados no Quadro I e no paragrd&fo anterior. No Qua-
dro I1, a penetragdo € a extensdo de um rolo no interior do
outro, medida a partir da ponta de uma saliéncia macho (30b)
num rolo (16) até a ponta de uma saliéncia macho (30a) do ou-
tro rolo (14) guando a saliéncia macho (30a) estda completamen-
te embutida na cavidade fémea correspondente (34b).

O Quadro II mostra que para todos os exemplos,
guando o papel é estampado para reduzir a resisténcia a trac-
Gdo na direcgdo transversal da maquina a cerca de 178,58 g/cm
(16 ongas por polegada), o papel estampado sequndo a presente
invengdo formard um produto enrolado de maior didmetro do que

o0 papel estampado com rolos macho-macho.



QUADRO II

Papel de base Papel estampado

CDT BW Penetragdo CDT Diaretro do
(ongs /polegada) (1ibnx¥2880;ész) (polegadas) (ongas/pol.) rolo (polegada)

Macho-macho 76,7 32,5 0,050 16,4 7,40

Invengdo 84,2 32,6 0,055 16,0 9,40

Macho-macho 46,2 25,2 0,035 15,6 6,20

Invengdo 45,8 26,4 0,048 16,6 7,45

Exemplo III

Macho-macho 43,1 23,5 0,035 15,4 6,35

Invengdo 42,5 20,8 0,045 16,6 6,94

Embora a presente invengdo tenha sido descrita
relativamente a uma sua forma de realizagido especifica sera evi-
dente para os entendidos na matéria que podem introduzir-se va-
rias alteragdes e modificag8es sem nos afastarmos da presente

invengdo nos seus aspectos mais gerais.
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REIVINDICACOES

1.- Produto de papel higiénico moclo, gravadoe em relevo
com um peso basico de cerca de 3,18 Kg (7 libras) a cerca de
27,22 Kg (60 libras) por 268,49 m2 (2 880 pes guadrados) e tendo
uma resisténcia & tracgao no sentido transversal da maquina entre
22,322 a 446,44 g/cm (2 a 40 ongas/polegada), caracterizado por o
papel ter um certo numero de bossas que se estendem para cima e

para baixo de um plano médio formado, sendo cada uma das bossas

que se estendem para cima flangqueada de dois lados, nos dois sen-
tidos, por uma bossa que se estende para baixo, e por em pelo me-
nos um dos sentidos o papel entre umAa ponta de uma bossa qgue se

estende para cima e uma nonta de uma bossa que se estende para

baixo adjacente de um lado ter uma tensao mais elevada do gue ©

papel entre a ponta da bossa gue se estende para cima e uma ponta
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da bossa que se estende para baixo adjacente do lado oposto.

2.- Produto de papel higiéenico gravado em relevo de acor-
do com a reivindicagao 1, caracterizado por a secgao transversal

de cada bossa ser assimétrica.

3.~ Produto de papel higiénico gravado em relevo de acor-
do com a reivindicagao 1, caracterizado por as referidas duas

direccoes serem perpendiculares.

4.~ Produto de papel gravado em relevo de acordo com a
reivindicagao 1, caracterizado por, no plano médio, um rectangulo

gue se circunscreve a cada bossa ser tangente a todos os guatro

lados da bossa e por os lados de cada rectangulo serem colineares
com os lados dos rectangulos adjacentes, tendendo desse modo a
maximizar o perimetro da parede lateral das bossas para uma area

de papel dada.

5.- Produto de papel de acordo com a reivindicagao 1, em
combinacao com um nicleo, caracterizado por o papel gravado em
relevo ser enrolado em torno do nicleo para formar um rolo do pro-

duto de papel higiénico.

6.- Produto de papel higiénico gravado em relevo de acor-

do com a reivindicarcao 2, caracterizado »mor cada bossa gque se es-
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+tende para cima ser rodada em torno de um eixo perpendicular ao
plano do papel relativamente as suas bossas adjacentes que se es-

tendem para baixo.

7.- Produto de papel higiénico gravado em relevo de acor-
do com a reivindicagao 2, caracterizado por cada bossa gque se es-
tende para cima ser rodada de 180° em torno de um eixo perpendicu-
lar ao plano do papel relativamente as suas bossas adjacentes gue

se estendem para baixo.

8.- Produto de papel higiénico gravado em relevo de acor-
do com a reivindicagao 3, caracterizado por as referidas direc-
goes perpendiculares serem a direcgac na maquina e a direcgao

transversal na maquina do papel.

9.- Produto de papel higiénico gravado em relevo de acor-
do com a reivindicagéo 8, caracterizado por a secgéo transversal
de cada bossa ser mais comprida na direcgao transversal na maquina

do guena direcgao na magquina do papel.

10.~- Produto de papel higiénico gravado em relevo de acordo con a
reivindicagao 7, caracterizado por o papel ter uma direccdo na
maquina e uma direcg¢ao transversal na maquina e por cada bossa
ter uma secgao transversal trapezoidal com lados paraleios geral-

mente alinhados com a direccao na maguina do papel.
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11.- Produto de papel higiénico gravado em relevo de acor-
do com a reivindicagao 10, caracterizado por a secgao transversal
de cada bossa ser mais comprida na direccao transversal na maguina

do gue na direcc¢ao na maquina do napel.

12.- Produto de papel gravado em relevo de acordo com a
reivindicagao 11, caracterizado por, no plano médio, um lado nao
paralelo de cada bossa_que se estende para cima ser tangente a um
lado nao paralelo da sua bossa adjacente que se estende para baixo
e o outro lado nao paralelo de cada bossa que se estende para

cima estar afastado de um lado nao paralelo da sua bossa adjacente

que se estende para baixo, de modo que o papel tem uma zona de
tensao mais elevada ac longo de um dos lados nao paralelos das
bossas adjacentes do que ao longo dos outros lados nao paralelos

de bossas adjacentes.

13.- Produto de papel gravado em relevo de acordo com a
reivindicagéo 11, caracterizado por, no plano médio, uma porgao
principal do lado paralelo comprido de cada bossa gue se estende
para cima ser tangente a uma porg¢ac principal do lado paralelo

comprido da sua bossa adjacente que se estende para baixo e o lado

paralelo curto de cada bossa que se estende para cima estar afasta
do do lado paralelo curto da sua bossa adjacente que se estende
para baixo, de modo que o papel tem uma zona de tensao mais elevada

ao longo dos lados paralelos compridos das bossas adjacentes do
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que ao longo dos lados paralelos curtos das bossas adjacentes.

14.- Produto de papel gravado em relevo de acordo com a
reivindicacao 11, caracterizado por, no plano médio, um rectan-
gulo que circunda cada bossa ser tangente a todos os gquatro lados
da bossa e por os lados de cada rectangulo serem colineares com
os lados de rectangulos adjacentes, de modo gue tendem a maximizar
o perimetro das paredes laterais da bossa para uma area do papel

dada.

15.- Produto de papel gravado em relevo de acordo com a
reivindicagao 12, caracterizado por, no plano médio, uma porgao
principal do lado paralelo comprido de cada bossa que se estende
para cima ser tangente a uma porgao principal do lado paralelo
comprido da sua bossa adjacente que se estende para baixo e o lado
paralelo curto de cada bossa que se estende para cima estar afas-
tado do lado paralelo curto da sua bossa adjacente gque se estende
para baixo, de modo que o papel tem uma zona de tensao mais eleva-

da ao longo dos lados paralelos compridos das bossas adjacentes

do que ao longo dos lados .paralelos curtos das bossas adjacentes.

16.- Produto de papel gravado-em relevo de acordo com a
reivindicacao 15, caracterizado por, no élano médio, um rectangulo
gue circunscreve cada bossa ser tangente a todos os quatro lados
da bossa e por os lados de cada rectangulo serem colineares com

os lados de rectangulos adjacentes, tendendo-se portanto a maximi-
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zar o perimetro da parede lateral da bossa para uma area do papel

dada.

17.~ Produto de papel de acordo com a reivindicagao 16,
em combinagao com um nicleo, caracterizado por o papel gravado em

relevo ser enrolado em torno de um nucleo para formar um rolo de

produto de papel higiénico.

18.~ Produto de papel higiénico gravado em relevo de acor

do com a reivindicagao 17, caracterizado por as bossas adjacentes

na direcgao na maquina do papel estarem ligeiramente desviadas na
direccao transversal na maquina para proporcionar uma distancia de
repeticao do padrao na direcgao na maguina que se aproxima da cir-

cunferéncia do rolo completamente enrolado, mas sendo menor.

19.~ Processo para a fabricacao de um produto de papel
higiénico enrolado, caracterizado por compreender as fases de:
a) proporcionar uma folha de papel de base com um peso basico
de 3,18 Kg (7 libras) a 27,22 Ka (60 libras) por 268,49 m2
(2 880 pés guadrados) e com uma resisténcia a traccao na direcgao

na maquina entre 33,48 e 1 116,1 g/cm (3 a 100 oncas por polegada);

b) formar um plano médio no papel e um certo nimero de bossas
gque se estendem para cima e para baixo a partir do plano médio,
sendo cada bossa que se estende para cima flanqueada de dois lados,

em cada um dos dois sentidos, por uma bossa que se estende para



baixo, e em pelo menos um dos referidos sentidos o papel, entre
uma ponta de uma bossa gue se estende para cima e uma ponta de

uma bossa adjacente gue se estende para baixo, num lado ter uma
tensao mais elevada dc que o papel entre a ponta da bossa gue se
estende para cima e uma ponta de uma bossa adjacente gue se esten-

de para baixo no lado oposto; e

c) enrolar a fita num nicleo.
20.- Processo para a fabricagao de um produto de papel
higiénico enrolado, caracterizado por compreender as fases de:
a) proporcionar uma folha de papel de base com um peso basico
entre 3,16 Kg (7 libras) e 27,22 Kg (60 libras) por 268,49 m2

(2 B8O pés quadrados) e uma resisténcia a tracgao na direcgao

transversal na maguina entre 32,48 e 1 116 g/cm (3 a 100 ongas por
polegada) ;

b) formar um plano médio no papel e um certo nimero cde bossas
gue se estendem para cima e para baixo a partir do plano médio,
tendo cada uma cdas bossas uma forma genéerica trapezoidal com o©s
lados paralelos cgenericamente alinhados com a direcgao transversal

na maguina da tira de papel, sendo cada bossa gue se estende para

cima flangueada de dois lados, em cada uma das duas direccoes, DoOr
uma bossa que se estende para baixo e sencdo cada bossa que se es-

. ‘ c s s o} . ..
tende para cima rodacda de 1807 em torno de um eixo perpencicular ac

plano do papel relativamente as suas bossas acdjacentes gue se eS-
tendem para baixo; e

c) enrolar a fita num nicleo.
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21.- Processo de acordo com a reivincdicacao 20, caracte-
rizado por as bossas seren formadas de modo que, no nlano médio,
um lado nao paralelo de cada bossa aque se estende nara cima seja
tangente a um lado nac varalelo da sua bossa adjacente cue se es-
tende para baixo e o outro lado nao varalelo de cada bossa que se
estende para cima esteja afastado de um lado nao paralelo da sua
bossa adjacente que se estende para baixo, de modo que o napel

tem uma tensao mais elevada ao longo de um dos lacos nao varalelos

das bossas adjacentes do que ao longo Jos outros lados nao parale-

los de bossas adjacentes.

22.- Processo de acordo com a reivindicacgao 21, caracteri-
zado por as bossas serem formadas de rioco que, no nlanc médio, ¢
lado paralelo comprido de cada bossa que se estende prara cima seja
tangente a uma vorcao orincipal do lado naralelo comorido da sua
bossa adjacente que se estende rara bairxo e o lado paralelo curto

de cada bossa que se estende para cima estelia afastado do lado para

lelo curto ca sua bossa adjacente gue se estende nara baixo, de
modo gue o vapel tem uma zona dJde tensao mais elevada 20 longo dos
lados paralelos das bossas do que ao longo Cos lados paralelos

curtos de bossas adjacentes.

23.- Processo de acordo com a reivindicagéo 22, caracte-
rizado por as bossas serem formadas de modo que, no nlano médio,

um rectangulo que circunscreve cada bossa seja tangente a todos os
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quatro lados da bossa e por os lados de cada rectangulo serem
colineares com os lados dos rectangulos adjacentes, tendendo
desse modo a maximizar o perimetro da parede lateral da bossa

para uma area do papel dada,

Lisboa, 21 de Abril de 1989
D Agente Oiiciui da Propriedade Industricl
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RESUMDO

"Papel gravado em relevo possuindo zonas alternadas com

tensao elevada e com tensaoc baixa"

A presente invengao refere-se a um papel higiénico
gravado em relevo e ao processo para a sua fabricacao. O papel &
gravado em relevo para formar no mesmo um plano médio e filas de
bossas estendendo-se acima e abaixo do plano médio formado. Cada
uma das bossas que se estendem para cima € flanqueada dos dois
lados, em cada um dos dois sentidos, por uma bossa gque se estende

para baixo, e pelo menos num dos dois sentidos, o papel, entre uma

ponta da bossa que se estende para cima e uma ponta da bossa que

se estende para baixo, num lado tem uma tensao mais elevada do que o
papel entre a ponta da bossa que se estende para cima e uma ponta
da bossa que se estende para baixo adjacente no lado oposto. A for-

macao de uma zona de tensao mais elevada e uma zona de tensao mais

baixa de lados opostos de uma bossa pode conseguir-se formando
bossas assimétricas estando cada uma das bossas que se estendem
para cima rodada de 180° em torno de um eixo perpendicular ao plano
do papel, relativamente as suas bossas adjacentes gue se estendem

para baixo.
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