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DATOS DEL SOLICITANTE

71) Nombresy ApeilidosoRazén Social SCA HYGIENE PRODUCTS GmbH

No.deIdentificacion

Representante Legal (Persona Juridica)

- Pais de Domicilio ALEMANIA

Departamento o Estado

»% Direccion :
Ciudad MANNHE IM Teléfono
(74) DATOS DEL APODERADO ,
MARCELA CASTILLO TORRES ‘
Nombre :
Calle 93A #14-17,0fc 311 '
Direccién y Domicilio
Santafé de Bogotd
Ciudad ~ Teléfono
DATOS DEL INVENTOR
2) Nombredel Inventor (es) HANS- JURGEN LAMB
Identificacion
o Berliner Strasse 16a
Direccion .
I
Ciudad D-64579 Gernsheim, Alemania

Teléfono

DATOS DE LA PATENTE DE INVENCION

TitulodelaInvencign Malla para mdquina de fabricacidn de papel y papel fino producido
con dicha mdquina.

PRIORIDAD REIVINDICADA SI XI NO [0 TIPODEPRIORIDAD ANDINA [] UNIONISTA [X]

(33) pais _LEMANTA (32) Fecha _04-20-99 (31) No.Solicitud 199 17 832.1

Para Publicar a los ] 6 meses 1 12 meses [ 18 meses a partir de la fecha de la presente solicitud
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RESUMEN CON EL OBJETO Y LA FINALIDAD DE LA INVENCION

El_invento se refiere a una malla para mdquina de fabricacidn de papel, més especificamente una malla

para secado por aire pasante (SAP), que tiene un patrén de tejido en el cual la profundidad cdncava
relativa de Tos huecos de Ta malla para mdquina de fabricacién de papel abiertos hacia el lado de contacto

con el papel es de 20% o rﬁés, en el cual la profundidad concava relativa es el cociente de la diferencia

en altura entre la altura medida en la cual el porcentaje bésico de &rea alcanza 30% y la altura medida
en la cual el porcentaje bdico de drea es de 60%, y la suma de los didmetros de un hilo de trama y de

un hilo de urdimbre; en el cual la altura "0" medida es el limite exterior de 1a malla para miquina de

fabricacion de papel por e;“i Tado de contacto con el papel; y en el cual el porcentaje bisico de 4rea es

@

1

el drea de seccidn proyectada a través de Tos hilos de Ta tela a una altura medida especifica en relacic

ANEXOS DE LA SOLICITUD

Certificado de Existencia y Representacién Legal cuando el solicitante sea Persona Juridica
Los poderes debidamente oéorgados, o mencion de su protocolizacién antela SIC
Recibo de la tasa respectig:a
Recibo de la tasa por concepto de excedente de palabras en la publicacién
- Si se reivindica prioridad Agndina:
Copiade laprimera solicitudj
Traduccién oficial

Si se reivindica prioridad Unionista: %

Copia certificada de la primera solicitud:

o UHEH

[

Nota: Debe presentarse dentro de los tres (3) meses, contados apartir de la fecha de radicacién de la solicitud posterior
Traduccion simple
Capitulodescriptivo
Dibujos, planos necesarios:
Capitulo reivindicatorio

Tarjeta archivo propietarios segiin formato

Tarjeta archivo temdtico segiin formato

Extracto para publicacién segiin formato

Arte final 12x12cms Y 6&6 cms

Otros Documentos Sustitucidn

\D0RD0BE 0BA0

SOLICITO LA CONCESION DE LA PATENTE DE INVENCION Y DECLARO QUE LA INVENCION ES
NUEVA Y DE MI PROFPIEDAD

mm(‘@ggsﬁ @33}1#3?7 ‘
NOMBRE H-araefa @t 3974109 (mc/; TP.NG 23! CI))]




con el drea de seccién, por lo cual las dreas de seccidn estén paralelas a la superficie de la tela de

la malla. E1 invento se refiere, ademds, a un producto de papel fino producido con dicha malla y, por
1o mismo, particularmente voluminoso en direccién Z.
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domictliado en () S20AROLEr. Siyags
176,..0-682064, Mannheim, Ale-

mania. - Lo
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nombra al Dr. ALVARO CASTILLO GRAU
y/o Dra. XIMENA BONILLA PEREIRA,
y/o Dr. JERONIMO CASTILLO BONILLA,
domiciliados en la Calle 93 A N®
14 - 17 Oficina 311 en Bogota,
Colombia.

como gus representantes con poder especial
amplio y suflclente, para recabar de las
oficinag y autoridndes Colombianas, admi-
nistrativas, judicinles o de policia, en pri-
meras o segunda instancia, la obtencién da
Potentes de Invenclon, Registro de Mar-
cag, de Medelos y de Dibujos Industriales,
de Nombres Comercinles ¥ Ensefias, Io mis-
mo que traspasos, extensiones, renovacio-
nes, canblos de nombro, regletro de teen-
cins de explotacién y registto de lecencisy
de ugn referentex n tales actusciones, a
cuyo efecto les faculta para dar ante di-
chas autoridades todos }os pasos necess-
rios al objcto indlcndo, elevar solicitudes,
formular descripciones, enmlendas, protes-~
tay, declaraciones, spelaciones y reclamos,
solicitar 1a aplicacién de medidas cautela-
res, nceptar en nuestro nombre y repre-
gentaclén In Cegldén de derechos de Inven.
elén v de patente de Invencién que so noa
haga por cualquier persons, abonar todos
fos impuestos, cuoths ¥ pagos detdrminatos
por la ley, recibir todos los documentod y
valores dando el descargo respectivo, llenar
cunlesquiern otros requisitos, desistir y to-
mar en fin todas Ins medidas que creyoten
conducentes al resguardo de nuesttog inte-
reses ¥ en cfso de presentarse oposiclones
para que {ntorvengan como demandantes
o como demandndos, con todas las demis
facultades legales necesarias, Este poder
comprende ademds las facultades de reci-
bir, desistlr, transiglr, comprometer, sustl-
tufr, revocar gustituclones, recibir notitica.
cioneg vy nombrar apoderados judiclales o
oxtrajndiciales, ’

Dado y firmado en (4) Hanaberuy
AR Dgz e e A9
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ernennen Dr. ALVARO CASTILLO GRAU,

D-6826,

AR IOUEINE

und/oder Dra, XIMENA BONILLA PEREIRA,
und/oder Dy JERONIMO CASTILLO BONILLA
wohnhaft in Calle 93 A N® 14 — 17,

Bogota, Kolumbien.

daselbst zu ihren Vertretern mit spe. -
Zleller, ausgedehnter und zursichender Voll-
macht, um von den kolumblanlischen Ver-
waltungs-und Polizelbehorden oder Gerich-
ten erster und zwelter Instanz dle Ertel-
lung. yon Patenten, Eln{ragung yon Waren-
telchén, Modellen und industriellen Zel
chnungen, von Handelshezolchnungen und
emblemen, desgleichen Ucbertragungen,

.. Erwelterungen, Erneuerungen,, Namensan-
" derungeh, dle Einiragung von Lizizenren

zur gewerblichen Ausbeutung.sowie von avl.
¢he Ausubung betreffendan Gebrauchsiie
zensen zu eriangen, zu welchem Zweoke
sle die Vorgenannien ermachtigen, bel be-
sagten Behorden oder Gerichten slle hiezu
erforderlichen Schritte au tun, Anfrage ou

" stellen, Beschreibungen, Zusatze, Efnspri-

che, Erklarungen, Berufungen und Besch-
werdeschriften  abzufassen; . vorbeugende
Massnehmen zu beantragen, In unserem
Namen und an unsrerstatt die von wem
Simmer vorgenommené Abiretung von Er-
finderrechten oder Ansprilchen aus Paten-
ten entgegenzunehmen, alle gesetslich yor-
geschenen Bteuern, Raten und sonatigen
Zahlugen 2u entrichten, Urkunden und
Werte jeder Art gégen Bascheinlgung oder |
Quittung in Empfang zu nehmen, irgen-
dwelchen anderen Erfordernissen nachzu-
komen, von ‘Weltervetfolgung abrustehen,
kurg alle Nassnahmen zu ergrelfen, dle sle
yur Wahrung unserer Belange f0r tweck-
massig halten, oder bel Erhebung von Efna-
priichen, sel ez als Klager oder Beklagte,
mit allen Ubrigen gesetziich erforderlichen
Befugnissen aufzutreten, Diese Vollmacht

. umtasst ferner dle Betugniz zur Annghme,

Verzicht, Verglelch, Verpflichiung, Substi-
tulcrungen und deten 'Widerruf, Annahme
amtlicher Zustellungen sowls zur Ernen-
nung gerichtlicher oder aussgericht licher
Bevolimachtigter,
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NOTARIAL CERTIFICATE

On this 22th day éf januafy 1999

personally appeared before me, a Notary Public,
Mr. Dr. Gerd Brecht and Mr. Thomas Wiist

to me know, an know to me to be the persons
desribed in and who executed the foregoing

document, and they duly acknowledged to me
that they executed same for the uses and
purpodes therein expressed.

Not y Public

(Dr. Preusche)

- T TN

Itk 262 /39
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CERTIFICATE OF CORPORATION

I hereby certify that SCA Hygiene Products GmbH |
(Name of Corporation /Legal Entity / Association) ?

is a corporation/legal entity/association duly organized under the laws of _Germany
(Country)

: :
with office at Sandhofer Strasse 176, D-68264 Mannheim, Fed. Rep. of Germ"any
(Address of Corporation /Legal Entity / Association)

and that _pr, Gerd Brechl / Thomas Wiist 730 the_ Managing Directors
(Name of the Executing Officer) ‘ _(Position) ) ~

of the corporation / legal entity / association and who is duly authorized to sign any docu-
- ments on behalf of said corporation /legal entity / association.

3

Signed on this 2% day of ¥ | 19 ¥ .

(Notary Public)
(Notary Seal) | N

Dr. Preusche
Notar

R I

ue ats o S




E 910 a/l Mannheim, 09.02.1999
Die Echthelt vorstehender Unterschriften des
Justizrats Dr. Rainer Preusche

’

Notar in Mannheim, und die Echtheit der
beigefiigten Dienstsiegel werden hiermit bestitigt.
Zugleich wird bescheinigt, daB der Vorgenannte zur

Vornahme der Amtshandlung gesetzlich befugt war.

e

Weber
Prdsident des Landgerichts

Wort: DM 5.000,--

Gebiihr Nr. 1 a bb
der Anl.z. JVKostO.

§ 45 KostO = DM 20,--
Mannheim, 09.02.1999

Der Kostenbeamte:

(B

Brumm
Justizoberinspektorin
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CONSULADO DE COLOMBIA

KONSULAT VON KOLUMBIEN

FhorhardstraBe 12
70173 Stuttgart

Telefon (07 11) 232202
Telefax (07 11) 232203

CERTIFICACION No.055

El suscrito Consul Ad-Honorem de Colombia en la ciudad de Stuttgart, Republica Federal de
Alemania, vistos los documentos presentados por los interesados, CERTIFICA:

1. Que el Sefior Dr. Preusche, quien como Notario en la Notaria de Mannheim, respaldado por
el Sefior Weber, Presidente del Tribunal Regional de Mannheim, autentic las firmas del
poder precedente, ejercia en la fecha las funciones indicadas y que la firma y sello que
aparecen como suyos son los que usa y acostumbra en sus actos oficiales.

2. Que la empresa SCA Hygiene Products GmbH, con sede en Mannheim, es una empresa
constituida de acuerdo con las leyes de la Republica Federal de Alemania y cumple con su
objeto conforme a las mismas.

3. Que los Sefiores Dr. Gerd Brecht y Thomas Wust en sus caracteres de gerentes de la
citada empresa, poseen el derecho conjunto de representar a la empresa SCA Hygiene
Products GmbH la cual se encuentra registrada en el Juzgado Local de Mannheim, y que la

firma de los Sres Dr. Gerd Brecht y Thomas Wust fueron autenticadas ante el Notario Dr.
Preusche.

El Cénsul no asume responsabilidad por el contenido de este documento. ) ‘“j

G LR ;.:
Esta Certificacion se expide en la ciudad de Stuttgart, Republica Federal de Alemanla-a los - g
cinco (5) dias del mes de Marzo de mil novementos noventa y nueve (1999). e I

e ' '\‘2
i
el

-1 e

C e 1oy

T

7 Ap : S St

/ /\_,/
Herbert Hillebrand
Cdnsul ad-honorem de Colombia

7

PAGADOS IMPUESTO DE TIMBRE
NACIONAL: 7,-- (siete) USD

~n Y Vv g

2D

tad g
PAGADOS DERECHOS FONDO Lo o2h
ROTATORIO: 100,-- (cien) USD _ 0
5 s

Bankverbindung:
Raiffeisenbank Monheim eG (BLZ 37069521) Konto-Nr. 14389016
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TRADUCCION OFICIAL Ne 11.909 de un documento escrito en INGLES,
el cual para su identificacion se sella con el sello de ESPERANZA

MELENDEZ ESCOBAR, traductora oficial segin Resolucion N°9913 del
Ministerio de Justicia de Colombia.

- - -~ - - o~ s . - . - - —t e - A S S A e Le Mt e S e A AR A v M e e e e i S

Autenticaciones que se hallan a continuacién de un poder general,
expedido en alemian y en espafiol, por SCA HYGIENE PRODUCTS GmbH,
una sociedad domiciliada en Sandhofer Strasse 176 D-68264,
Mannheim, Alemania, a los doctores Alvaro Castillo Grau, y/o
Ximena Bonilla Pereﬁra, y/o Jeronimo Castillo Boﬁi11a,
domiciliados en Ta Calle 932 N°14-17, Of. 311, Bogota, Co]ombia;

Dado y firmado en Mannheim el 18 de diciembre de 1998.

Firmas de Dr. Gerd Brecht y Thomas Wiist.

e - — ) = — Y T - ——

CERTIFICACION NOTARIAL

E1l 22 de enero de 1999 comparecieron personalmente antg mi,
Notario Publico, el Dr. Gerd Brecht y el Sr. Thomas Wiist, a
quieneé conozco y de quienes sé que son las personas descritas en
el documento anexo y que firmaron dicho documento, y quienes
reconocieron debidamente ante mi haber firmado dicho documento

para los usos y propésitos alli expresados.

(Firmado) Ilegible, Dr. Pfeusche

Sello redondo en relieve y superpuesto del Notario de Mannheim.

- v o vt . o Ve e B0 - v G G v O Gl A e e G o -

CERTIFICADO DE CONSTITUCION
Por el presente certifico que SCA HYGIENE PRODUCTS GmbH es una
sociedad debidamente constituida conforme a 1las Tleyes de

Alemania, domiciliada en Sandhofer Strasse 176, D-68264 Mannheim,



T.0. 1.909 Pagina 2 de 2

A\
Repiblica Federal de Alemania, y que el Dr. Gerd Brecht y el Sr.
Thomas Wiist son los directores administrativos de dicha sociedad

y estan debidamente autorizados para firmar cualquier documento

en nombre de dicha sociedad.

Firmado el 22 de enero de 1999.

(Firmado) Ilegible, Dr. Preusche, Notario Piblico |
Sello redondo en relieve y supérpuesto del Notario de Mannheim.
(Sigue la legalizacion en aleman de la firma anterior del Notario

de Mannheim, Dr. Preusche, firmada por el Sr. Weber, Presidente

del Tribunal Regional de Mannheim, cuya traduccion oficial se

adjunta.)

B N ket e e s e X yreapy

EN ESPANOL: Legalizacion de la firma de WEBER, y certificado de
existencia y representacion de la sociedad SCA Hygiene Paper
GmbH, por el Consulado General de Colombia en Frankfurt bajo el |
No. 055 de fecha 5 de marzo de 1999. Legalizacion de la firma de |
Herbert Hillebrand, Consul ad-honorem de Colombia gh Frankfurt,
por el Ministerio de Relaciones :Exteriores de Colombia bajo el
No. 027069 de fecha 11 de marzo de 1999. PAGADO IMPUESTO DE

TIMBRE Y DERECHOS CONSULARES POR VALOR DE CIENTO SIETE DOLARES
(US$107,00).

- e e vy A G . s . At " — e e " e e AL e W Ty - al A A S i e Sm U W P W S L M WA G g o

ES TRADUCCION FIEL Y COMPLETA DE LA CUAL SE DEJA COPIA EN LOS

AE&H%XOS DE ESTA OFICINA PARA SU CONFRONTACION, Y A LA CUAL ME
REMITO.

Bogotd, 15 de abril de 1999.

<= stzgz/ o :
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TRADUCCION OFICIAL No. 6921

de un documento escrito en Aleman, el cual para su identificacion se sella con el
sello de (3 aduclora, 1o mismo que la presente.-

(A continuacion del Poder General conferido en espafiol y aleman a los doclores
ALVARO CASTILLO GRAU, XIMENA BONILLA PEREIRA, JERONIMO CASTILLO
BONILLA, domiciliados en la calle 93 A No. 14-17, Bogota, Colombia, por la firma
SCA Hygiene Products GmbH, domiciliada en D-68264 Mannheim, Alemania, y la

cettificacion notarial, firmada por el Dr. Preusche, notaric de Mannheim. Dado y
firmado en Mannheim, el 18 de diciembre de 1998)

Fol0 a/l Mannheim, 09 de febrero de 1999

Se certmca la amentnc:dad de la fnma antecedente del Consejero de Justicia, Dr,
Rainer Pr e us c h e, notario de Mannheim, y la del sello oficial que la

acompaiia. lgualmente se certifica que el mencionado notario estaba facultado
para realizar ese aclo oficial.

Fdo.: firma ilegible {sello redondo en tinta:)
Weber
Presidente del Tribunal Regional Tribunal Regional de Mannheim

Valor: DM 5.000,-

Derecho’ No. 1 a bb del anexo al JJJJVKostO
Art. 45 Kosto = DM 20 --

Mannheim, 09 de febrero de 1999

El Oficial de costas:
Fdo.: firma ilegible
Brumm

Inspectora jefe judicial

EN ESPANOL: La legalizacion de las firmas antecedentes por el Consulado de
Colombia en Stuttgart bajo el No. 055 del 5 de marzo de 1998 {Certificacion) y por

el Ministerio de Relaciones Exteriores de Colombia bajo el No. 027069 del 11 de
marzo de 1999.

Pagados tmpuesto de timbre y FR US$ 107 --

ES TRADUCCIONFIEL Y COMPLETA de la cual se deja copia en los archivos de
estas oficinas para su confrontacion.

Sanfafé de Bogota, 26 de marzo de 1989 LUz £7R1AGA DE HERBER

MTRADJZ& A E T HPREI ICIAL

Resoludidn Ne 5. 7 iusticia



Pedro Castillo Pineda & Asociados

ABOGADOS

SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

Divisién de Signos Distintivos y/o Nuevas Creaciones
E, S. D.

Yo, XIMENA BONILLA PEREIRA, abogada titulada e inscrita, identificada
como aparece al pie de mi firma, obrando como apoderada de

SCA HYGIENE PRODUCTS Gmbh

Por medio del presente escrito manifiesto que sustituyo el poder
{ adjunto con todas las facultades en é1 expuestas y determinadas

en la doctora MARCELA CASTILLO TORRES, con tarjeta profesional y
Cédula de Ciudadanfa abajo mencionadas.

Alvaro Castillo Grau y Jerénimo Castillo Bonilla no ejercerén este
1 mandato.

Atentamente,

i W/Z/ /%w

XIMENA [/BONILLA PEREIRA
T.P 45193 Minjusticia
C.C. 38'969.062 Cali

Acepto:
e tGENCIA DE PRESENTACION PERSOlan

Y RECONOCIMIENTO -
JOTAS,A DIECISIETE DEL CIRCULO DE SANTAPE DE BOGOR

£ L SUSCRITO NOTIRIO CERTIFIGAf
Jue ol escr to dirigido 5&,/2%/7%5@%2@3&&_ %ﬁu@ TORRRS
e Drd T~F  Grorvreco— T.P 80331 C.S. Judicatura
Fué prasentado EERSONAL NTE POA )(/771&%/"&;‘& C.C. 39'784,109 Usaquén
5“"7// 28 ’97€;)QL - —r
Identificado(s) con C. 8. RBe39EG067 (LALy

g

quien (es) declarb (arbn) que s contenido oS chguq,m

{8 (s) firma (s) pussta (s) en el o (son) Swra (!)o

AN ‘\.4:

Fliog 1 Huella /. et '4;

e Ju,lm %&%
ke s Boggus D.C_ S\
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REPUBLICA DE COLOMBIA
MINISTERIO DE RELACIONES EXTERIORES

El. SUSCRITO JEFE DEIL. AREA DE
LEGALIZACIONES DEIL. MINISTERIO DE
REILACIONES EXTFERIORES

CERTIFICA

wue revisados los registros que se llevan en la oficina de
Legalizaciones aparece la firma de la seflora ESPERANZA MELENDEZ
ESCOBAR como traductora e intérprete oficial para los idiomas
INGLES-ESPAROL, FESPAROL-INGLES 3y FRANCES -~ KSPAROL, ESPAROL~
FRANCES segin resclucicon 9913 del 15 de diciembre de 1981.

La antericr certificacidn se expide a solicitud de la interesada,
quien se identifico con cédula de ciudadania 41.715.919 expedida
en Bogotad.

Dada en Santafé de Bogotd. D.C.. a los veintiin dias del mes de
agosto de 18897. .

!
t
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REFUBLICA DF COLOMBIA
MINISTERIO DT RELACIONES EXTERIORES

EL SUSCRITO JEFE DEL AREA DE '. o
LEGALIZACIONES DEL MINISTERIO DE 1
RELACIONES EXTERIORES ' '

CERTIFICA

Que revisados los reglstros que se llevan el al oficina de Legalizaciones aparece la |
firma de la sefiora LUZ ARRIAGA DE HERBER, como traductora e intérprete

oficial para lor Idiomae ALEMAN- [SPANOL ESPANOL- ALEMAN, segdn resolucién I«

590 del 6 de matzo de 1078,

La anterior certificacion se expide a solicitud de la interesada quien se identifico
tonh cedula de cludadania 20.272.963 expedida en Bogota.

Dada en Santa Fe de Bogotd, D.C., a los veintiocho (28) dias de noviembre de -, :
1997. :
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MALLA PARA MAQUINA DE FABRICACION DE PAPEL
Y PAPEL FINO PRODUCIDO CON ESA MALIA

ANTECEDENTES DEL INVENTO

Campo del invento

El campo del invento se refiere a la produccién de papel fino

en una maquina de fabricacién de papel, la cual comprende, de

manera mas especifica, una zona de secado por aire pasante

(3AP), zona en la cual se emplea una tela con relieve

especial.

Técnicas anteriores

La formacidén del papel en hojas y la estructuracidn

tridimensional de un fieltro de fibra htmedo ya formado que,

sin embargo, todavia es deformable debido al alto contenido de

agua restante, se hacen normalmente sobre telas de soporte

obtenidas de los procesos textiles.

La estructuracibén tridimensional de una hoja de papel humeda
creando zonas de baja densidad enmarcadas por zonas densas se
realiza en las maquinas modernas de fabricar papel durante el

proceso de secado previo de la hoja en la seccidén de secado

previo situada antes del cilindro “yankee”. El1 secado previo

de la hoja de papel se realiza sobre la tela de soporte por

conveccidén, proceso gque consiste en hacer pasar el aire

caliente a través de la hoja de papel que va sobre la tela de

soporte, y que se denomina “secado por aire pasante”, o SAP.
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El proceso convencional de estructuracién tridimensional

comprende tres etapas que son sucesivas pero ocurren en

secciones diferentes de la maquina. El primer paso consiste en

desviar 1las fibras en direccién Z hacia 1las depresiones

estructurantes de la tela de soporte, creadas por la tela con

relieve para SAP, sistemdticamente distribuidas sobre la

superficie de la tela de soporte que estd en contacto con el

papel. La desviacidén de las fibras en direccién Z se realiza

con una corriente de aire y agua asistida por vacio desde una
0 més cajas de succidén dispuestas en el lado de la tela de

soporte opuesto al lado de contacto con el papel.

La desviacidén de las fibras en direccidn Z hacia el interior

de las depresiones crea zonas de densidad reducida en la hoja

de papel, 1llamadas almohadillas. Estas zonas de densidad

reducida que forman un disefio son secadas en una segunda etapa
sobre la tela de soporte o en el interior de la misma por el

aire que pasa a través de uno o varios cilindros de SAP y asi

fija la distribucién existente de la fibra, es decir,

“congela” el estado de distribucién de la fibra.

La tercera etapa consiste en la compresidén parcial del fieltro

de fibra presecado, pasando la tela de soporte con la hoja de

papel presecada a través de un rodillo de compresidédn contra la

superficie del cilindro “yankee”. La compresién de la hoja de

papel se hace en las porciones elevadas de la tela de soporte,

que se forman por hilos de trama y urdimbre en las zonas

predefinidas de la superficie de la tela de soporte, de modo

que la fibra que se encuentra en las depresiones de la tela de

soporte no recibe compresidén. Las telas con relieve para SAP



usadas como tela de soporte constituyen un tipo especial de

malla que tiene propiedades tipicas de estructuracién debido a

su tejido, 1la elecciétn del hilo en cuanto a material,

diametro, forma de 1la seccidén transversal vy tratamiento

posterior, por ejemplo, el fraguado y esmerilado por calor de

la superficie.

Se conocen mallas para maquinas de fabricacidén de papel a

través de, por ejemplo, WO 86/04418, DE-0OS 30 08 344, EP 0 724
038 Al.

Resumen del invento

El problema técnico que plantea el invento (objeto del mismo)

consiste en <crear una tela de malla para maquina de

fabricacién de papel que, en lo referente a un papel fino con

una estructura tridimensional en la superficie en forma de una

secuencia de salientes y depresiones, sea adecuada y esté

disefiada para producir un papel fino de mejor apariencia

visual, mé&s suavidad y mayor volumen, Jjunto con una mejor

absorcidén de agua y mejor textura al tacto.

Este problema se resuelve mas particularmente con 1las

caracteristicas descritas en la reivindicacidén 1.

Seguin la solucidén propuesta por el presente invento, se crea

una malla para maquina de fabricacién de papel con depresiones

excepcionalmente profundas que permite, en particular en la

zona SAP con esta malla, producir un papel, més
"

particularmente un papel fino, con 1la caracteristica de una

estructura tridimensional excepcional en 1lo referente a un




aumento del volumen especifico, que da al papel una apariencia

especialmente esponjosa y, ademds de una suavidad excepcional,

le imparte también la caracteristica de una absorcién de agua

excepcionalmente buena. Ademéds de esto,

- e e

también se logra una

mejor similitud con una estructura tejida y, por lo tanto, con

el aspecto y la textura de una tela.

Con 1la malla para maquina de fabricacidén de papel arriba

descrita puede producirse un papel cuya estructura incluye un

gran numero de zonas de almohadilla de densidad reducida

distribuidas sistematicamente sobre toda la superficie del

fieltro de fibra. La extensién de las zonas de almohadilla de

densidad reducida en direccidén Z, es decir su espesor, es

mdxima en relacidén con su tamafio en el area. Cada zona de

almohadilla de baja densidad estd separada de manera evidente

de su zona de almohadilla adyacente mediante un marco lineal

de mayor densidad, marco lineal que estd formado de manera

continua o discontinua por las interrupciones. Las porciones

lineales que se ven continuas se caracterizan por una densidad

mayor y uniforme en. comparacién con las zonas de almohadilla

de baja densidad. Si las porciones lineales se interrumpen,

las porciones lineales en la regién de esta interrupcidn

presentan una densidad baja en comparacién con la de las

porciones lineales que se ven continuas, la cual, sin embargo,

es considerablmente mas alta en comparacién con la de las

zonas de almohadilla.

.os marcos lineales determinan la extensidén del Area de

superficie de las zonas de apoyo. El conjunto de las zonas de

apoyo con sus marcos lineales forma un patrén de distribucidn



macroscoOpica visualmente obvio que es caracteristico de la

estructuracién de las telas con relieve para SAP y de su

tejido y acabado.

Con este arreglo, la estructura tridimensional producida en el

fieltro de fibra con su patrén tipico es la imagen en espejo

de la estructura tridimensional y el patrén de distribucién de

la malla wutilizada en la produccidén. Mas especificamente

cuando se emplea el SAP, y més particularmente cuando se

aumenta la densidad como vya se menciond en el cilindro de

secado, los papeles finos producidos conforme al presente

invento, en comparacién con los papeles finos no estructurados

que se producen convencionalmente, tienen un volumen

especifico significativamente mayor, mé&s esponjosidad y mejor

capacidad de absorcidén de liquidos, especialmente de agua.

También en comparacién con las mallas convencionales para

maquinas de fabricacién de papel con SAP, las mallas para

maquinas de fabricacién papel con SAP conforme al presente

——

invento producen un papel que tiene un volumen especifico

IRt

significativamente mayor, mas esponjosidad y mejor capacidad

————

de absorcidén de liquidos.
R bttt

Otros aspectos podrén leerse en las reivindicaciones. Las

caracteristicas descritas en la reivindicacién 2 permiten

lograr mayor profundidad de las depresiones. En las deméas

reivindicaciones se presentan varios ejemplos de aplicaciones.

Breve descripcién de los dibujos



Los dibujos ilustran ejemplos de aplicaciones del invento,

saber:

La figura 1 es un

esquema tridimensional que 1lustra la

definicidén del porcentaje basico de Aarea.

La figura 2 ilustra el elemento de medicidén y la direccién de

la mediciédn.

La figura 3 ilustra una muestra de malla bajo el medidor de

triangulacién.

La figura 4 ilustra la seccidén transversal de una malla para

SAP con el material de soporte.
La figura 5 ilustra el resultado de la medicién.

La figura 6 ilustra el plano de contacto seleccionado.

La figura 7 ilustra 1la seccién transversal que define el

porcentaje de &rea relativo y el porcentaje basico de Aarea,

como se muestra en la figura 1.

La figura 8 es un grafico de los porcentajes de &area relativos

para una malla SCA 1.

La figura 9 es un grafico que muestra los porcentajes basicos

de &rea para una malla SCA 1.

La figura 10 ilustra porcentajes béasicos de area de 30% y de

60%.

La figura 11 ilustra el espesor ideal de la malla.

La figura 12 ilustra una malla tipo BST vista por el lado del

papel, para comparacién.

a



La figura 13 ilustra una malla tipo 44 GST vista por el lado

del papel, para comparacién.

La figura 14 ilustra una malla tipo 44 MST vista por el lado

del papel, para comparacidn.

La figura 15 ilustra una malla tipo SCA 1 conforme al presente

invento, vista por el lado del papel.

La figura 16 ilustra una malla tipo SCA 2 conforme al presente

invento, vista por el lado del papel.

La figura 17 ilustra una malla tipo SCA 3 conforme al presente

invento, vista por el lado del papel.

La figura 18 ilustra una malla tipo SCA 4 conforme al presente

invento, vista por el lado del papel.

La figura 19 ilustra una malla tipo SCA 5 conforme al presente

invento, vista por el lado del papel.

Descripcién de ejemplos de aplicaciones del invento

A continuacidén se explicarad el sistema de medicidn de la tela
de malla a través de la malla tipo SCA 1 conforme al invento,

utilizando el término “malla” como sindénimo de “tela de

malla”.

I. Sistema de medicién UBM

Medidor de triangulacién ITM2 de la compafila Wolf & Beck

Controlador: unidad béasica RS 232, incluye Dboguilla de

sincronizacidn

Mesa: (DC Galil) mesa de medicidén con motor, 2 ejes



Recorrido: 50 mm; resolucién lateral por eje < 1 um

Este sistema 1o distribuye completo la compafiila UBM

Messtechnik GmbH (Ottostrs. 2, D-76275 Ettlingen).
El nmedidor de

triangulacién O0ZM2 es un mnmedidor 1léser

optoelectrénico para medicidén a distancia sin contacto, el

cual comprende una cabeza de medicidén y un controlador.

La cabeza de medicidédn estd diseflada como una disposicidn

coaxial de emisor/detector opticos. El1 emisor comprende un

ladser semiconductor visible que incluye un colimador. ELl rayo

lédser tiene una abertura baja y sale desde el centro de la

cabeza del medidor. La 1luz reflejada difusamente desde la

superficie es analizada de manera giratoria y simétrica (360°)

y contribuye en primer lugar a la ganancia en resultado. Una

estructura mecédnica que no tiene partes méviles permite la

alta aceleracidén de la cabeza del medidor también durante la

medicidn.



Tabla 1: Datos generales de operacidén, datos de precisién y laser del medidor de triangulacidn PTM2

Datos generales de operacién

Precisién

Espacio de trabajo

Dindmica de brillo (Unico ajuste del medidor

(lente frontal <-> rango medio de medicién 45 £+ 1 mm |suficiente para operacidén desde una superficie
de aluminio brillante hasta un material negro de caucho) 25 dB
Resultado de la medicién 10 £ 1 mm Capacidad de medicidén superficie de
referencia negro oscuro a un angulo
de muestra de 45°
Resclucién 1 uym |jReproducibilidad
Para inclinacién <5° en estdndar de referencia < 0,005 mm
‘ Para inclinacién >5° a 60° < 0,01 mm
Superficie adecuada para medicidn Difusa Error maximo de linealidad
Parcialmente reflectiva Para inclinacién <5° en estédndar de referencia < 0,02 mm
Para inclinacién >5° a 60° < 0,05 mm
Rango de temperatura +10 - +40°C Influencia maxima de la luz neutra
(cambio en el brillo ambiente desde una
intensidad de radiacién 0 a 100 W/m2) < 0,005 mm
Humedad relativa Maxima desviacidén de temperatura (10-40°C) < 0,02 mm
80%
Datos sobre el laser Influencia de la seccidn de perfil de inclinacién
de la superficie sobre una desviacién méxima
de rango angular de referencia + 60°) 0,05 mm
Longitud de onda del léser 750 nm Influencia del color de la superficie
medido entre 10 muestras de referencia
de color en tode el rango de medicién 0 mm
Potencia minima del laser (pulsado) < 0,4 mW | Error mdximo de medicidn < 0,03
Frecuencia de impulsos =
Velcocidad de repeticidén de mediciédn 20 kHz
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Para evitar la interferencia de la luz neutra, la intensidad

del rayo laser se modula a alta frecuencia. La potencia del

rayo emitido se regula en funcidén de las condiciones de

medicidén, asegurando asi

una medicidén confiable de las

superficies que difieren considerablemente en reflectividad.

Las medidas tomadas se condicionan y digitalizan en la cabeza

del medidor para asi asegurar una alta inmunidad de 1la

comunicacidén entre la cabeza del medidor y el controlador

contra la interferencia.

El controlador contiene un circuito digital para linealizar y

filtrar en el tiempo los datos medidos, y el resultado se

obtiene a través de esta interfaz.
La tabla 1 presenta una informacién general sobre los datos de

operacién, la precisidén de la medicidén y los datos del laser.

Los datos de la medicidén se almacenan en un archivo de datos a
partir del cual pueden ser procesados por el software UB Soft

1.9. Sin embargo, no es posible exportar los datos a Excel.

II. Software OPTIMAS 6.0 (Analisis de imagen)

Este software es distribuido por la compafiia Stemmer Imaging

GmbH (Gutenbergstr. 11, D*82178 Puchheim) .

III. Definicién del porcentaje basico de area ,—

El porcentaje bésico de 4rea en el sentido del presente

invento describe el porcentaje del &rea de seccidn a través

del material en relacidn con el &rea total en cada caso. Asi,
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el porcentaje badsico de &rea se define como el porcentaje del

drea ¢ x d en relacidén con el area total a x b (Fig. 1). Las

mallas que tienen una estructura muy gruesa presentan sélo un

leve aumento en el porcentaje basico de &rea cuando el cambio

se relaciona con el cambio en la altura.

IV. Preparacidon de la muestra

1. De la malla SCA 1 se toma un fragmento de 50 x 50 mm,

recortado con un cautin para evitar que se deshilache el borde

de la malla y para que la muestra mantenga dimensiones

estables. Sin embargo, el tamafio de la muestra por lo general

es de libre eleccidén. La seleccidn del area de mediciédn dentro

del tamafio de la muestra depende del patrdén de tejido de 1la
malla, dé tal manera que practicamente se elimine cualquier
interferencia del borde que pueda distorsionar los resultados.
Para una malla de cobertura 8 con hilos de diametros de 400 x

450 um, el &rea de medicidén debe ser superior a 7 x 7 mm.

2. El lado posterior (en contacto con la -placa de wvidrio

que sirve de sustrato) de la malla se frota con tela esmeril

de tal manera que la superficie de contacto sea uniforme y se

eliminen las salientes de hilo que hayan quedado al recortar

la muestra.

3. La muestra de malla se limpia con aire comprimido.

4, La muestra de malla se pega con cinta pegante de doble

faz a una placa de vidrio del mismo tamafic de la muestra (50 x

50 mm). Al fijar la malla a la placa de vidrio se evita que se
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arruge y se asegura una superficie plana, es decir, la malla

conserva dimensiones estables.

5. Pulverizar la muestra de malla con Blow-Flag (una tinta

de enmascarar removible producida en Estados Unidos) para

asegurar la reflexidén uniforme requerida por el medidor léser.

Es necesario medir la cantidad necesaria de tinta de

enmascarar ya que si se aplica en exceso, los huecos de la

malla pueden obstruirse, y se aplica muy poca cantidad,

disminuye la reflexién.

6. La muestra preparada segun los pasos 1 a 5 se coloca

sobre la mesa de medicidén, teniendo en cuenta la direccidén de

la malla en la madquina en funcionamiento (ver Fig. 2), de tal

manera due esta direccién de la malla coincida con un eje

(direccién de la coordenada y) de la mesa de medicién de 2

ejes. Encima de la mesa de medicidn estd instalado el medidor

de triangulacién (Fig. 2) La alineacidén de la muestra segin la

direccién de funcionamiento de la maquina se hace al ojo y por

lo mismo no siempre es exacta. La Fig. 3 ilustra la muestra

colocada debajo del medidor de triangulacidn e indica el

rango de medicidén, el espacio de trabajo y el rango de

reconocimiento.

V. Ajustes del software UBSoft (ver Fig. 2)

1. Distancia de medicién: 12 mm, densidad de puntos: 50

puntos/mm en la direccién de funcionamiento de la méquina vy

transversalmente, es decir, se miden 600 x 600 puntos en cada
medicién. El1 tamafio del &rea de medicidén que se seleccione

RN



13

depende de la repeticién del patrdén. Asi, para una malla de

cobertura 8, por ejemplo, la medicién se hace en un A&rea

superior a 8 x 8 hilos.

2. La medicidén se hace por incrementos mediante el avance

automatico de la mesa de medicién con la muestra fijada en
ella a lo largo de dos eijes de avance,

a una “velocidad de

exploracidén” que es 1independiente de la frecuencia de

medicién. La velocidad de exploracidén es de 3 mm/s.

El recorrido de la muestra se indica esquemdticamente en la

Fig. 2, a la derecha. El punto de partida de la medicién es el

punto central (1), es decir que la medicidén comienza en el

centro del area seleccionada. Comienza con un recorrido muerto

hacia el punto mas inferior a la izquierda del A&rea

seleccionada, donde comienza realmente la mediciédn. Al

terminar la medicién,

al cabo de aproximadamente 11 h, en la

esquina superior derecha, se realiza otro recorrido muerto

hacia el punto de partida. La direccidén de la medicidén en este

proceso es “hacia adelante”, es decir que la medicién se lleva

a cabo por movimientos hacia delante de la mesa, en la

direccidén transversal y en la direccién de funcionamiento de

la méaquina.

3. S6lo se registran los resultados de medicidén del perfil.
VI. Analisis con el software UBSoft
1. Teniendo en cuenta que,

a pesar de todo el cuidado, es

imposible colocar la muestra plana y paralela debajo del

medidor, es necesario inicialmente alinear el A&rea de
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superficie medida con la ayuda de métodos matematicos sobre la
base de 1los resultados obtenidos en la medicién para
asegurarse de dque aparece plana y paralela. Existen dos
herramientas diferentes para realizar esta alineacién

(regresidén lineal y plano de contacto).

La herramienta de “regresién lineal” permite alinear una
secuencia de medidas con base en un plano de regresidén que es
generado por el método de los minimos cuadrados a partir de

los puntos medidos y graficados y luego restados del archivo

de datos medidos.

La herramienta del “plano de contacto” permite alinear el A&rea

medida de acuerdo con 1os tres puntos més altos.

Para la malla SCA 1, se mide una altura de 2638 um (max. 1006
pm, min. -1632 um). Con la herramienta del “plano de contacto”
se hace la alineacién del &rea medida y se obtiene como

resultado una altura de 2628 um (méx. 0 um, min. -2628 um).

2. Debido al é&rea abierta o “huecos” en las mallas para
SAP, la representacidén grafica del resultado de la medicidén no
es la misma que la malla real (Fig. 4). Como se deduce de
manera evidente de la Fig. 5, los .porcentajes de Aarea
Opticamente cerrados de la malla se ven mas profundos o més
gruesos que el espacio entre la superficie del sustrato y el
medidor laser durante la medicidén, por lo cual la superficie
del sustrato sirve como plano de referencia. Esto se produce
por la diferencia en los factores de reflexidén de la malla vy

del sustrato. El espesor real de la malla SCA 1 medido con un

medidor de espesores (como en EN 12625-3: 1999) es de 1778 um.
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3. Como el tratamiento previo de la malla con Blow-Flag ha

asegurado una reflectividad uniforme de todos los hilos de la

tela (malla) y sélo interesan las diferencias de altura entre

la superficie de los hilos de trama y urdimbre que forman la

tela, no tiene importancia, para todos los efectos practicos,

si no es exacta la medicién del espacio absoluto a 1la

superficie del sustrato (plano de referencia), y por lo tanto

puede eliminarse mediante ajuste.

4. Como la “altura medida” de 1la malla (2628 um) es

considerablemente mayor que el espesor real de la malla (1778

pm), primero se definen o ajustan las alturas en 1900 um (méx.

0 pm, min. -1900 uym), y esta definicién de la altura se

determina en funcién del espesor real de la malla. Si éste

fuera superior a 1900 um, debe darse una definicién més alta a

todas las mallas (Fig. 6). Esta es la razdén por la cual la

comparacidén de los resultados establecidos sbélo debe hacerse

con muestras que tengan el mismo grado de definiciédn.

5. El software de andlisis interno y la eleccidén adecuada

del espaciamiento entre los puntos de medicién permiten al

sistema de medicidén “ver” wvalores estructuralmente asociados

equidistantes del medidor (altura, espesor) . En este

procedimiento de medicidn, la expresidén “estructuralmente

asociados” significa que los puntos de medicién que van a ser

analizados estadn asociados en cada caso a una superficie

explicitamente definida, por ejemplo, la de un solo hilo de

urdimbre o un solo hilo de trama.

La combinacién de puntos estructuralmente asociados

equidistantes del medidor (es decir, que tienen la misma
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altura/espesor)
definen el plano de seccidén de la tela,

de los hilos de trama y urdimbre a una altura especifica.

espaciamiento entre las curvas

estructuralmente asociados de la tela es la base para calcular

las areas de seccidén asignadas a una altura especifica,

denominadas “porcentaje bésico de &rea”. Debe anotarse que a

partir de la mayor expansién de los hilos de trama y urdimbre,
$6lo se tiene en cuenta el area proyectada y no el 4rea real.

6. Con los sistemas existentes no es posible exportar 1las

curvas de porcentaje bdsico de &rea del archivo de datos de

UBSoft a otro programa. Por tal motivo, las &reas alineadas y

definidas se convierten en archivos de imagenes (visualizacidn

en gris en 8 Dbits, formato TIF) que son procesados

posteriormente por el software de andlisis de iméagenes

OPTIMAS.

ViI. Analisis con OPTIMAS 6.0

1. Al hacer la conversidén a un archivo TIF de 8 bits, 1la

diferencia de 1900 uym en altura se convierte en 256 niveles de

brillo (0 a 255), es decir, ma&x. nivel de brillo 255 = 0 um;

min., nivel de brillo 0 = -1900 um). Utilizando la herramienta

PercentArea (porcentaje de &rea rel.) se determina el

porcentaje de &rea relativo de cada uno de los 256 niveles de

brillo. Esto significa que, a diferencia del porcentaje bésico

de A&rea, que establece los elementos estructurales de la tela

asignados a un determinado plano de seccibén, en este caso se

produce las curvas de nivel o de alturas que

es decir, la seccidn

El

de nivel de los elementos
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establecen los elementos estructurales asociados al nivel de

brillo. A titulo de ejemplo, la figura 7 ilustra en un dibujo

bidimensional una porcién de la figura 1 para mostrar la

diferencia entre el

porcentaje de Area relativo y el

porcentaje basico de area. En este ejemplo, al a a5 son los

elementos estructurales de un brillo de 97 o una altura de

-

1177 pm. Estos elementos estructurales del porcentaje de A&rea

relativo sélo tienen en cuenta el brillo para una altura

especifica o uUnicamente las partes del 4&rea que parecen nuevas

respecto a la seccidn anterior (para brillo 98 o altura =-1170

pm). El1 porcentaje de &rea relativo para las alturas

correspondientes se obtiene sumando los elementos

estructurales individuales a;, es decir:

porcentaije de Area relativo para brillo97

= Zai

i=1

En la figura 7, bl a b3 representan 1los elementos

estructurales del porcentaje béasico de area para un brillo de

97 o una altura de -1177 pm. El porcentaje basico de area para

esta altura o este brillo se obtiene sumando los elementos

estructurales individuales bi, es decir:

porcentaie basico de Area para una altura-1177 pm

i=1

Sumando los porcentajes de &rea relativos hasta un brillo

especifico, puede calcularse el porcentaje basico de &rea para

este brillo o altura, asi:

255

% bésico de &rea para brillok = § % de Area relativo para brillo jJ

i=k
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Sumando los porcentajes de &rea relativos desde una altura de

0 pm o un brillo de 255 hasta una altura de -1177 um o un

brillo de 97, se obtiene el porcentaje bésico de &rea, asi:

255
% basico de &rea para altura-1177 ym = ¥ % de area relativo para brillo j

=k

Para obtener el porcentaje bédsico de Area maximo de 100% para
una altura de -1900 pm o un brillo de 0 deben agregarse todos

los porcentajes de &rea relativos desde 0 hasta 255. Esto

aparece tabulado en la ultima paAgina como un ejemplo para la

malla SCA 1.

Los datos resultantes se exportan a Excel.

3. El gréfico de la figura 8 muestra los porcentajes de

area relativos en funcién del espesor, calculados a partir de

los niveles de brillo para la malla SCA 1.

4, Sumando los “porcentajes de area relativos” individuales

equidistantes del medidor (misma altura o espesor) se calcula

luego el porcentaje basico de &rea. La diferencia en altura se

grafica luego en funcidén del porcentaje basico de area, de tal

manera que puede leerse el cambio de altura entre varios

porcentajes bédsicos de area (Fig. 9).

Como la malla SCA 1 con la que se hizo la medicién no estaba

esmerilada, las alturas o espesores también pueden leerse para

un porcentaje basico de &rea inferior a 30%. Sin embargo, para

usarla en la mdquina de fabricacidén de papel fino, la malla se

esmerildé hasta wuna superficie de contacto de 30%; como

resultado, el perfil de 1la curva no presenta ninguna
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diferencia repecto a la de un porcentaje bésico de &rea de
30%.

5. Para evaluar las mallas para SAP, uno de los valores

limite del porcentaje bésico de 4rea debe ser 30%. Debe

seleccionarse un porcentaje bésico de &rea del 30% porgue las

mallas para SAP por lo general estdn esmeriladas. Los expertos

opinan que las mallas para SAP no deben esmerilarse mas alla

de una superficie de contacto de 30%, lo que corresponde a un

porcentaje béasico de &rea de 30% (Fig. 10). Aunque el

esmerilado afecta el perfil del porcentaje béasico de Aarea

entre 0 y 30%, no tiene ningun efecto por encima de 30%,

suponiendo que no se esmerila méds del 30% del &rea de

superficie de contacto. Esto significa que para una malla

determinada -independientemente del esmerilado-, el porcentaje

basico de 4rea de una malla para SAP esmerilada y no

esmerilada debe ser exactamente el mismo.

Comparando varias mallas diferentes de un sol cabo, esto

significa que 1los porcentajes de A&rea relativos vy los

porcentajes basicos de 4&drea en 1la figura 2 estdn todos

ajustados a un porcentaje badsico de &rea de 30% de una malla,
es decir que los valores de todas las demds mallas se han

asimilado en la Tabla a un porcentaje basico de Aarea de la

malla de 30%.

6. Las mallas para SAP casi siempre tienen un &area abierta,

¢ huecos. Por este motivo, no se logra en la malla un

porcentaje basico de &rea de 100%, por lo menos en teoria.

Aungue en la medicidén se indica un porcentaje basico de A&rea

de 100%, esto sélo se logra incorporando el sustrato que esté
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debajo de 1la malla. Para anular los efectos de diferentes

espesores de malla y estructuras del sustrato empleado al

comparar diferentes mallas de wun solo cabo, el rango del

porcentaje basico de 4&rea debe ser definido en forma

ascendente (ver Figs. 5 y 6 que definen el resultado de la

medicidén). En la mayoria de los casos, el area abierta de las

mallas es de 20% a 30%. Cuando el porcentaije basico de &rea se

define en 60%, el resultado estd suficientemente alejado del

comienzo del resultado que recibe la influencia del A&rea

abierta (Fig. 10).

7. Considerando sélo la diferencia de altura entre

porcentajes basicos de area de 30% y de 60%, las mallas planas

presentan s6lo una leve diferencia de altura, mientras que las

mallas de estructura densa presentan una diferencia de altura

mucho mayor, especialmente en este rango. La Tabla 2 enumera

los resultados del andlisis de varias mallas para SAP conforme

a las técnicas anteriores, en primer lugar, Yy en 1las

aplicaciones conforme al presente invento, en segundo lugar, y

asi confirma esta hipdtesis. Las mallas estructuradas

presentan una diferencia de altura superior a 170 um.

VIII. Porcentaje de profundidad céncava relativa

De acuerdo con la definicién anterior, el porcentaje basico de

area estd muy influido por el didmetro de los hilos de trama y

urdimbre empleados, es decir, mientras mds gruesos son 1los

hilos, mayor es la diferencia de altura entre un porcentaje

badsico de 4&rea de 30% y uno de 60%. Para eliminar esta
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influencia del didmetro del hilo, es conveniente relacionar la

diferencia de altura entre los porcentajes basicos de &rea de
30% y de 60% con la suma de los mayores diadmetros de los hilos

de trama y urdimbre. Esta relacién se denomina “profundidad

coéncava relativa” y se expresa en porcentaje. La profundidad

céncava relativa indica que las mallas muy estructuradas

presentan valores elevados, siendo el valor 20% la frontera

entre las mallas convencionales y las mallas nuevas. La tabla

2 presenta los valores estimados, de acuerdo con la diferencia

de altura relativizada en la figura 11.

En la Tabla final se presentan los porcentajes de A&rea

relativos asociados con las diversas alturas calculados a

partir de los niveles de brillo (segin lo establecido por la

herramienta PercentArea del programa OPTIMAS) \Y% los

porcentajes bédsicos de &rea calculados a partir de aquellos

para la malla SCA 1. Estos valores numéricos fueron los

utilizados para elaborar los graficos de las figuras 8 y 9.

“Porcentaje basico de &rea” en el sentido del método de

evaluacién conforme al presente invento se define como 1la

superficie a medir que debe hacer contacto plano con una
superficie de contacto imaginaria que tiene una superficie
plana geométricamente ideal, sin el efecto de una fuerza de
presién cuando se reduce progresivamente y de manera casi
continua el grosor de los hilos de trama y urdimbre de la tela

de malla que entran desde el punto mé&s alto de contacto. En

este caso, debe anotarse que, debido al esmerilado, se tiene

en cuenta el A&rea de superficie real, es decir, también la

reduccién de las A&reas de los hilos de trama y urdimbre,
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mientras que un medidor léser debajo del &rea de superficie de

contacto més amplia sbélo “ve” su proyeccidédn. Por ejemplo, esta

consideracién tedbrica puede llevarse a cabo dentro de los dos

limites de porcentaje bésico de &rea de 30% y 60%.

En cuanto a la definicidén del é&rea de seccidén proyectada, debe

anotarse lo siguiente. En la medicién de la altura usando por

ejemplo un medidor laser debe tenerse en cuenta que el area de

seccidn medida no es el area de seccidn real sino el area de

seccidén proyectada, porque la medicién se hace en angulos

rectos hacia 1la superficie del objeto medido en direcciédn

descendente y el 1laser es

incapaz de “ver” los contornos

ocultos por superposicibén, por ejemplo aquellos que se

encuentran debajo de la mayor extensidén de un hilo. Por esta

razdén, el “Aarea de seccidn”, por ejemplo de un hilo, ya no se

hace més pequefia cuando se miden rangos de altura situados

debajo de la mayor extensidén del hilo que forma el contorno.

Esta 4rea de seccidédn que requiere la Oéptica es el area de

seccidén proyectada.



TABLA 2: RESULTADOS CON MALLAS DE UN SOLO CABO

BST 44 GST 44 MST SCal sScaz2 SCA3 SCA4 SCAS
Altura con un porcentaje| 1080 um 1080 um 1080 um 1080 um 1080 um 1080 um 1080 um 1080 um
bésico de 4rea de 30%
Altura con un porcentaje| 1147 um 976 um 991 um 775 um 872 um 872 um 827 um 909 um
bédsico de area de 60%
Diferencia (30%-60%) 126 um 104 um 104 um 305 um 208 um 208 pm 253 um 171 um
Suma de los diadmetros de 800 um 850 um 800 um 850 um 750 um 750 pm 800 um 800 um
los hilos de trama y| ,40x40) | (350x50) | (400x40) | (400x45) | (350x40) | (350x40) | (350x45) | (350x45)
urdimbre
Porcentaje basico de A&rea
(30%-60%) en relacion con| g5 go 12,2% 11,1% 31, 7% 27,7% 27,73 31, 6% 21,4%

los hilos
céncava relativa)

(profundidad|
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Se dan estas otras definiciones de 1la profundidad céncava

relativa, la altura “0” medida y el porcentaje basico de &rea.

La profundidad <céncava relativa es el cociente de la

diferencia en altura entre la altura medida en la cual el
porcentaje basico de &rea alcanza 30% y la altura medida en la

cual el porcentaje bédsico de area es de 60%, y la suma de los

didmetros de un hilo de trama y de un hilo de urdimbre. La

altura “0” medida es el limite exterior de la malla para

maquina de fabricacién de papel por el lado de contacto con el

papel. El porcentaje bésico de &rea es el &rea de seccidn

proyectada a través de 1los hilos de la tela a una altura

medida especifica en relacidén con el &rea de seccidn, por lo

cual las &reas de seccidn estédn paralelas a la superficie de

la tela de malla.

Comparando las telas de malla para SAP de un solo cabo, de

tejido convencional y fraguado convencional por calor, con las

aplicaciones conforme al presente invento, es obvio que las

telas de malla convencionales de este tipo estdn por debajo de

un valor c¢ritico, mientras que las aplicaciones de las telas

de malla conforme al presente invento estdn por encima de ese

valor critico.

El “valor critico caracteristico” de las aplicaciones conforme

al presente invento de telas de malla para SAP de un solo cabo
se define como la “profundidad c¢éncava relativa”, que indica
si una tela de malla para SAP conforme al presente invento es
adecuada, independientemente de los didmetros de los hilos de

trama y urdimbre de la tela elegida en cada caso. Asi, la

relativizacidédn del sistema se hace relacionando la diferencia
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de altura entre la altura para un porcentaje basico de area de
30% y la altura para un porcentaje basico de area de 60% con

la suma de los didmetros de los hilos de trama y urdimbre.

El “valor critico caracteristico” para elegir aplicaciones
conforme al presente invento es una “profundidad céncava
relativa” de >/=20%, preferiblemente >/=24%, y  mas
preferiblemente >/=27%. La muestra de tela de malla para SAP

convencional tiene una “profundidad céncava relativa”

considerablemente inferior a 20%.

Es conveniente estipular una “profundidad céncava relativa”,
ya que el método optimizado tiene el objeto de suministrar una
seleccién en la comparacidén de estructuras de telas de malla
para SAP con hilos de trama y urdimbre de igual diametro,
siendo insignificante por contraste el mayor grosor por un

incremento en el didmetro de los hilos de trama y urdimbre.
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Reivindicaciones

1. Una malla para maquina de fabricacién de papel, mas
especificamente una malla para secado por aire pasante (SAP),

que tiene un patrdén de tejido en el cual:

- la profundidad cdéncava relativa de los huecos de 1la
malla para maquina de fabricacidén de papel abiertos

hacia el lado de contacto con el papel es de 20% o mas;

- la profundidad céncava relativa es el cociente de 1la
diferencia en altura entre la altura medida en la cual
el porcentaje basico de A&rea alcanza 30% y la altura
medida en la cual el porcentaje bédsico de é&rea es de

60%, y la suma de los didmetros de un hilo de trama y de

un hilo de urdimbre;

- la altura “0” medida es el limite exterior de la malla

para maquina de fabricacidén de papel por el lado de

contacto con el papel;

- el porcentaje bésico de &rea es el Aarea de seccidn
proyectada a través de los hilos de la tela a una altura
medida especifica en relacidén con el &area de seccidn,
por lo cual las &reas medidas esti&n paralelas a 1la

superficie de la tela de malla.

2. La malla para magquina de fabricacién de papel descrita
en la reivindicacidén 1, la cual se caracteriza por que la

profundidad céncava relativa es de 24% o mas.

3. La malla para maquina de fabricacién de papel descrita
en la reivindicacién 1, la cual se caracteriza por que la

profundidad céncava relativa es de 27% o mas.
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4. La malla para maquina de fabricacién de papel descrita
en la reivindicacidén 1, la cual se caracteriza por que la tela
comprende un patré4n tejido que se repite regularmente en toda

el area de superficie.

5. La malla para maquina de fabricacién de papel descrita
en la reivindicaciéon 1, la cual se caracteriza por que la tela
comprende un patrdn tejido que se distribuye irregularmente en

toda el &rea de superficie.

6. La malla para maquina de fabricacién de papel descrita
en la reivindicacién 1, la cual se caracteriza por que tiene

uh solo cabo.

7. Un producto de papel fino producido con una malla para
madquina de fabricacién de papel como la descrita en cualquiera

de las reivindicaciones 1 a 6.
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Figuras

Figura 1 Definicién del porcentaje bédsico de 4rea en un
esquema tridimensional

Figura 2 Elemento de medicién y direccidén de la medicidn
al = espacio de trabaijo

a2
a3

rango de la medicidn

h

rango de reconocimiento

Maschinenrichtung = direccidén de funcionamiento de la maquina
Endpunkt der Messung = punto final de la medicidn

Mitte = punto central

Startpunkt der Messung = punto de partida de la medicién

Querrichtung = direccidén transversal

Figura 3 Muestra de la malla bajo el medidor de triangulacién
al = espacio de trabajo

a2
a3

I

rango de la medicién

il

rango de reconocimiento

Figura 4 Seccién transversal de una malla para SAP con el
material de soporte

Reale Siebdicke = espesor real de la malla

Trdgermaterial = material de soporte

Figura 5 Resultado de la mediciédn

Schatten sombra

i

i

Messhohe altura medida
Tradgermaterial = material de soporte
Figura 6 ©Plano de contacto seleccionado

Gewdhlte.. = Plano de contacto seleccionado (en este caso 1900
um)

Messhthe = altura medida

|

Tragermaterial = material de soporte

Figura 7 Seccidén transversal que define el porcentaje de area
relativo y el porcentaje badsico de area, como se muestra en la
figura 1

Normierte Hohe = altura a escala
(1099 um, 256 niveles de brillo)
Helligkeit = brillo



i
e
i
e

30

Hbhe = altura

Auflagefldge = &rea béasica

a = elemento estructural de % de area
b = elemento estructural de % bdsico de &rea

Messfldche = &rea de medicién

Figura 8 Porcentajes de &rea relativos para una malla SCA 1
Relative Flachenanteile = Porcentajes de area relativos
Sieb = malla

Hdhe/Dicke = altura/espesor

Figura 9 Porcentajes bédsicos de &rea para una malla SCA 1

Hohendifferenz zwischen de Fldchentraganteilen = diferencia en
altura entre los porcentajes basicos de area

Fldchentraganteil = porcentaje basico de area
Sieb = malla

Figura 10 Porcentajes basicos de &rea de 30% y de 60%

Auflagefldche = &area béasica

Figura 11 Espesor ideal de la malla
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SI[x] NOTJ ] NO APLICABLE [ ] Presentd los poderes necesarios en
forma correcta (Decisidn 344, art. 14-a).

SI[x] NO[ ] NO APLICABLE] ] Acreditd, en forma correcta, la
existencia y representacion de la persona juridica solicitante (art.
14-c de la Decision 344; literal g) del art. 4 del Decreto  117/94).

Si{x] NO|[ ] NO APLICABLE|[ ] Presentd, en forma correcta el :
comprobante de pago por la tasa de presentacion establecida

(art. 13-f de la Decision 344 y la Resolucion 02 del 4 de enero
del 2000 ).

SI[x] NO[ ] EXTEMPORANEAMENTE [ ] Reivindico prioridad, dentro del

plazo y de acuerdo con lo previsto en el Articulo 4 del Convenio
de Paris.

SIi[ ] NO [ x] NO APLICABLE [ ]Presento copia, certificada su conformidad
por la Administracion que recibio la solicitud de la cual reivindica
prioridad, al momento de radicar la solicitud nacional.

SI[ ] NO[x] NO APLICABLE [ ] Presentd la traduccién del capitulo
reivindicatorio de la solicitud de la cual se reivindica prioridad (Art.
4, D-3 Convenio de Paris; Concepto: 5 de enero de 1999 S.I.C.).

SI[ ] NO[x] CUMPLE LOS REQUISITOS JURIDICOS

OBSERVACIONES JURIDICAS CONVENIO DE PARIS: En todo caso, debera presentar
copia certificada su conformidad por la Administracion que recibio la solicitud de la cual
reivindica prioridad, en cualquier momento dentro del plazo de tres (3) meses, contados
a partir de la fecha de deposito de la solicitud posterior. La omisiéon de esta formalidad
implicara la perdida del derecho de prioridad.

En consecuencia, se conceptia que esta solicitud:

Si[ 1] NO[X] Se ajusta a los aspectos FORMALES indicados en la Decision
344 y por tanto,
SI[ ] NO([x] Se recomienda PUBLICAR el extracto correspondiente.

Santafé de Bogota, D.C., 25 de abril del 2000.

EXAMINADOR JURIDICO

Carrera 13 N° 27-00 Pisos 5°y 10?

Conmutador 334 1221-2-3-4

[ Fax 281 3125 :

Santafé de Bogota, D.C. - Colombia
i




FOLIO No. d§

DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
PRIMER ExaMEN DE FORMA

EXPEDIENTE No. Q0028531 . 7/033@“%

CONCEPTO TECNICO No.: E ;QZ/ | |

\s/
CLASIFICACION INTERNACIONAL DE PATENTES ;D OBD 0O |

Practicado el examen de acuerdo lo establece el Art. 21 de la Decision 344, se determind que la presente
solicitud de patente de invencion:

ST dl NO Contiene la identificacion correcta del inventor (Art. 8, Art 13-a).
ST @ NO Contiene la identificacion correcta del solicitante (Art. 13-a) s

S [il NO W Contiene el resumen con el objeto y finalidad de la invencion en forma carrecta (Art. 13-
e)

ST &l NO Contiene el titulo 0 nombre de la invencion en forma correcta (Art. 13-b) i

S,I/E'ﬁ@‘a Contiene la descripcion clara y completa de la invencion (Art. 13-c)

ST W NO w g‘(l))ntiene los dibujos correctos (Art. 14-c junto con el literal d) del Art. 4 del Dto. 117 del

ﬁ Contiene las unidades de medida en el sistema exigido (Art. 14-c junto con el Dto. 3464
ST NO D del 26 de diciembre de 1980)

ST W NO [XJ Contiene una o més reivindicaciones, en forma correcta, que precisen la materia pafa la
cual solicita proteccion mediante la patente (Art. 13-d).

SI A NO [2] Contiene el extracto de acuerdo con el literal c) del articulo 4 de Dto 117 del 94.

SINO @ Contiene el arte final del dibujo caracteristico de acuerdo con el literal c) del articulo 4 y

el articulo 27 del Dto. 117 del 94. J
1

Contiene la tarjeta de archivo tematico (forma P-104) en forma correcta (Art 14-c Juhto
STNO & con el fiteral b) del Art. 4 del Dto. 117 del 94).

SILANO [h Contiene la tarjeta de archivo de propietarios (forma P-105) en forma correcta (Art. 14-c
junto con el literal b) del Art. 4 del Dto. 117 del 94). ‘

Q1] NO)&' CUMPLE CON LOS REQUISITOS DE FORMA
OBSERVACIONES Y OTROS: SI ﬁ NO L ver hojas) anexafs). |

EXAMINADOR TECNico : 14

Santa Fe de Bogota, D.C., Mde@ﬁ




DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
PATENTES ;_
PRIMER EXAMEN DE FORMA |

EXPEDIENTE No. 00028637

TITULO: MALLA PARA MAQUINA DE FABRICACION DE PAPEL Y PAPEL FINO
PRODUCIDO POR DICHA MAQUINA.

|

CLASIFICACION INTERNACIONAL DE PATENTES :
D 03 D 15/00

FOLIO No.47
La solicitud presenta defectos de forma en los siguientes aspectos:

1. No se puede juzgar completamente el contenido de la descripcion debido a que no
forman parte de la solicitud los dibujos alos cuales se refiere y con los que explica la disposicion

de lainvencion. Debe presentar los dibujos (figuras 1 a 19) detalladas en el capitulo descriptivo
con sus respectivos numeros de referencia.

2. El capitulo reivindicatorio no es preciso en definir la profundidad concava que es
susceptible de contener la malla. Se refiere a una profundidad concava relativa minima pero no
define un rango o valor concreto. Se sugiere ser mas especifico respecto a ello rectificando el
capitulo reivindicatorio. Adicionalmente la reivindicacion 7 no caracteriza el producto de papel .
No define clara y precisamente las caracteristicas que distinguen el papel de lo conocido. Por su
importancia, las reivindicaciones deben definir por si mismas lo que desea proteger. Se sugiere
para esto rectificar esta clausula 7 de manera que concrete exactamente lo que desea proteger
definiendo clara y precisamente el papel y su configuracion novedosa.

3. Debe presentar el extracto para la publicacion (formato P-103), la tarjeta blanca de

archivo tematico (formato P-104) y la tarjeta amarilla de propietarios (formato P-105)
debidamente diligenciados.

4. Debe presentar los artes finales, dos copias en tamaiio 12cm por 12cm en papel

fotografico o mantequilla para publicacion con el extracto y una de 6¢m por 6¢cm para anexar ala
tarjeta blanca.
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AUTO 1177

LA JEFE DE LA DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
DISPONE

ARTICULO PRIMERO: Reconocer personeria a la doctora Marcela Castillo Torres, como
apoderado del solicitante, en los términos y para los efectos del poder conferido

ARTICULO SEGUNDO: Conforme lo establece el articulo 22 de la Decision 344 de la
Comision del Acuerdo de Cartagena, requiérese al solicitante, para que dentro del plazo
de treinta (30) dias habiles siguientes a la fecha de notificacion del auto, presente
respuesta a las observaciones o complemente los antecedentes sefialados en el examen
de forma.

ARTICULO TERCERO: Notificar por estado el presente auto, advirtiendo que contra el no
procede recurso alguno en la via gubernativa.

NOTIFIQUESE Y CUMPLASE "? g ey gEm
Dado en Santafé de Bogota D.C., a los T S

LA JEFE DE LA DIVISION DE'NUEVAS CREACIONES,

ALIX CARMENZA CESPEDES DE VERGEL

NOTIFICADO POR ESTADO

Santafé de Bogot@j JUN 2000 notificado por anotacién en estado de esta misma

fecha.

VENCIMIENTO NOTIFICACION ESTADO

SOLICITO PRORROGA TERMINO Sl NO

VENCIMIENTO TERMINO PRORROGA

Carrera 13 N° 27-00 Pisos 5°y 10°
Conmutador 334 1221-2-3-4
Fax 281 3125
Santafé de Bogota, D.C. - Colombia




