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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
Direccion de Nuevas Creaciones
E. S. D.
Asunto NUMERO DE RADICACION 11-27448
Tramite PATENTES DE INVENCION
Actuacién OPOSICIONES DE TERCEROS
Fecha de solicitud 2011-03-07
Titulo APARATO Y METODO PARA ADHERIR CAPAS, ASi COMO
PRODUCTO MULTICAPAS
Clasificacion IPC B31F 1/7 AC
Solicitante SCA HYGIENE PRODUCTS GMBH
Inventores JURGEN SAUTER, HARALD HARLACHER, JOACHIM
LEONHARDT y THOMAS HEILEMANN
Publicaciéon 21/11/2011, GACETA NO. 634
Opositor CMPC TISSUE S.A.

MAURICIO PINZON PINZON, identificado con la cédula de ciudadania No.
79.145.527 de Usaquén, actuando en calidad de apoderado de CMPC TISSUE
S.A., procedo a presentar DEMANDA DE OPOSICION en contra de la solicitud de
Patente de Invencién titulada APARATO Y METODO PARA ADHERIR CAPAS,
ASi COMO PRODUCTO MULTICAPAS y publicada en la Gaceta de la Propiedad
industrial No. 634.

PETICION

1. Sirvase DECLARAR FUNDADA la oposicién presentada contra la solicitud
de Patente de Invencion titulada APARATO Y METODO PARA ADHERIR CAPAS,
ASI COMO PRODUCTO MULTICAPAS.

2. Como consecuencia de lo anterior, sifvase DENEGAR la solicitud de
Pa’gente de Invencion titulada APARATO Y METODO PARA ADHERIR CAPAS,
ASHCOMO PRODUCTO MULTICARAS.
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FUNDAMENTOS DE HECHO

1. En la Gaceta de Propiedad Industrial No. 634 se publicd la solicitud de
Patente de Invencion titulada APARATO Y METODO PARA ADHERIR CAPAS,
ASI COMO PRODUCTO MULTICAPAS.

2. La solicitud de Patente de Invencion titulada APARATO Y METODO PARA
ADHERIR CAPAS, AS| COMO PRODUCTO MULTICAPAS no cumple con los
requisitos de patentabilidad contenidos en el articulo 14 de la Decision 486 de la

.22 CAN, el cual reza lo siguiente: “Los Paises Miembros otorgaréan patentes para las

invenciones, sean de producto o de. procedimiento, en todos los campos de la
fecnologia, siempre que sean nuevas, tengan nivel inventivo y sean susceptibles
de aplicacion industrial”. {Las subrayas no hacen parte del texto original).

FUNDAMENTOS DE DERECHO
Son fundamentos de la presente demanda de oposicion las siguientes normas:

1. Articulos 14, 16 y 18 de la Decision 486 de la Comisién de la Comunidad

Andina. '
2. Articulo 42 de la Decision 486 de la Comision de la Comunidad Andina.
3. Normas pertinentes del Codigo Contencioso Administrativo.
4, Demas normas concordantes y complementarias.

FUNDAMENTOS DE IRREGISTRABILIDAD ALEGADOS

El articulo 14 de la Decision 486 de la Comunidad Andina, sefiala que: “Los
Paises Miembros otorgaran patentes para las invenciones, sean de producto o de
procedimiento, en todos los campos de la tecnologfa, siempre que sean nuevas,
tengan nivel inventivo y sean susceptibles de aplicacién industrial”. (Las
subrayas y las negritas no hacen parte del texto original).

lgualmente, el articulo 16 de la Norma Andina, en materia de patentes, reza lo
siguiente: “Una invencion se considerara nueva cuando no esta comprendida en el
estado de la técnica.

El estado de la técnica comprendera todo lo que haya sido accesible al pablico por
una descripcion escrita u oral_utilizacion, comercializacién o cualquier otro medio
antes de la fecha de presentacion de la solicitud de patente o, en su caso. de la
prioridad reconocida.
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Solo para el efecto de la determinacion de la novedad, también se considerard
dentro del estado de la técnica, el contenido de una solicitud de patente en tramite
ante la oficina nacional competente, cuya fecha de presentacion o de prioridad
fuese anterior a la fecha de presentacion o de prioridad de la solicitud de patente
que se estuviese examinando, siempre que dicho contenido esté incluido en la
solicitud de fecha anterior cuando ella se publique o hubiese transcurrido el plazo
.+ previsto en el articulo 40”. (Las subrayas no hacen parte del texto original).

L% De la misma forma, el el articulo 18 de la Norma Andina establece lo siguiente:
“Se-considerara que una invencion tiene nivel inventivo, si para una persona del

" oficio normalmente versada en la materia técnica correspondiente, esa invencion
no hubiese resuitado obvia ni se hubiese derivado de manera evidente del estado
de la tecnica” (Las subrayas no hacen parte del texto original).

ARGUMENTACION
1. De fa invencion solicitada.

La solicitud tramitada en el Expediente No. 11-27448 intenta proteger un aparato
para unir, por lo menos, dos capas de una malla fibrosa, el cual posee un primer
rodillo con una periferia externa con, al menos, una protuberancia de gofrado y un
segundo rodillo con una periferia externa y con propiedad elastica, donde el primer
y segundo rodillo forman un espacio de embutido donde las capas de red fibrosa
son alimentadas, también se intenta proteger un método para adherir al menos
dos capas de una malla fibrosa mediante el aparato descrito; y el producto fibroso
obtenido.

Fig. 1
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Especificamente, la solicitud presenta, en su reivindicacion independiente N° 1, un
aparato para unir, por lo menos, dos capas (13, 14) de una malla fibrosa
caracterizado porque comprende: un primer rodillo (10) provisto de una periferia
externa, al menos, una protuberancia de gofrado siendo proporcionada en la
periferia externa; y un segundo rodillo (20) provisto de una periferia externa y con
propiedad elastica al menos en una direccién radial, el segundo rodillo
comprendiendo, al menos, una capa/pelicula interior y una capa/pelicula exterior
que es mas dura que la capa/pelicula interior, donde el segundo rodillo junto con el
primer rodillo forman un espacio de embutido a través del cual, al menos dos
capas son alimentadas, donde un elemento de gofrade esta ubicado en la parte
superior de al menos una de las protuberancias de gofrado, un area de gofrado de
cada elemento de gofrado siendo mas pequefia que un area de gofrado de la
correspondiente protuberancia de gofrado de modo que al menos dos capas (13,
14) son unidas en posiciones diferenciadas correspondientes a los elementos de
gofrado.

En otra modalidad de la invencién, en su reivindicacion independiente N° 2, se
presenta un aparato para unir, por lo menos, dos capas (13, 14) de una malla
fibrosa caracterizado porque comprende: un primer rodillo (10) provisto de una
periferia externa, al menos, una protuberancia de gofrado siendo proporcionada en
la periferia externa; y un segundo rodillo (20) provisto de una periferia externa y
con propiedades elasticas por o menos en una direccién radial, el segundo rodillo
comprendiendo al menos una capafpelicula interior y una capa/pelicula exterior
que es mas dura que la capa/pelicula interior, donde el segundo rodillo junto con el
primer rodillo forman un espacio de embutido a través del cual, al menos dos
capas (13, 14) son alimentadas, donde al menos un elemento de gofrado esta
ubicado en la periferia externa del segundo rodillo (20) en ubicaciones opuestas a,
al menos, una de las protuberancias de gofrado, un drea de gofrado de cada
elemento de gofrado siendo mas pequefia que un éarea de gofrado de Iias
correspondientes protuberancias de gofrado de modo que al menos dos capas
(13, 14) estan unidas en posiciones diferenciadas correspondientes a los
elementos de gofrados.

La solicitud también intenta proteger, a través de la reivindicacion independiente
N® 18, un método para adherir al menos dos capas de una malla fibrosa
caracterizado porque comprende ias etapas de: transferir al menos dos capas en
el espacio de embutido entre dos rodillos, donde el primer rodillo provisto con una
periferia externa y que comprende, al menos, una protuberancia de gofrado
estando ubicada en la periferia externa, el segundo rodillo provisto de una periferia
externa y provisto de una propiedad elastica, al menos, en direccion radial, tal
segundo rodillo ademéas comprendiendo, al menos, una capa interior y una capa
exterior, siendo la capa exterior mas dura que la capa interior; donde al menos, el
elemento de gofrado estd ubicade encima de, al menos, una de las
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protuberancia(s) de gofrado, el area del elemento(s) de gofrado siendo mas
pequena que el area de la protuberancia(s) correspondiente o ubicadas en la
periferia del segundo rodillo recubierto de lamina metélica; este método ademas
comprende estampar protuberancia(s) de gofrado y elemento(s) de gofrado en, al
menos, uno de los rodillos en, al menos, dos capas, donde las dos capas se unen
entre si en las posiciones diferenciadas del elemento(s) de gofrado.

Por ultimo, en la solicitud se presenta el producto fibroso obtenido por el método
antes descrito y un producto fibroso que comprende al menos dos capas, donde
una de ellas esta provista de un patréon de gofrado de al menos una depresion de
gofrado.

2. Carencia de Novedad y Nivel Inventivo.

El Tribunal de Justicia de la Comunidad Andina de Naciones ha sefalado lo
siguiente, en relacion con el concepto de novedad.

“El concepto de novedad absoluta respecto de una invencién implica
que para que un invento sea nuevo y no se encuentre en el estado de
la tecnica, no puede haber sido conocido ni dentro del territorio en el
que se solicifa la patente, ni en ningtn otro pais. Es lo que se conoce
como el alcance universal de la novedad, pues no basta que un
invento sea nuevo y no esté en el estado de la técnica de un territorio
dado, sino que tampoco lo esté en el resto del mundo, salvo el afio de
prioridad a que se refiere el articulo 12 de la Decision 344. La
novedad absoluta, como criterio para determinar la patentabifidad de
una invencion, se ha venido abriendo camino en el &mbifto
internacional. Asi en el Reino Unido a partir de 1977 (Patents Act
inglesa). En la Republica Federal Alemana se empezé a exigir la
novedad absoluta a partir de la Ley de 16 de diciembre de 1980. En la
actualidad, en los Estados Miembros de las Comunidades Europeas
se ha impuesto la exigencia de la novedad absoluta como una de las
consecuencias de las patentes europeas, segtn Tratado de Munich
de 5 de Octubre de 1963. (Bercovitz, Alberto, “PROTECCION DE LA
TECNOLOGIA” en Revista del Derecho Industrial N° 35, Depalma
1990, pag. 321)"1

De otra parte, en cuanto al concepto de nivel inventivo, dicha Corporacnon ha
sostenido o siguiente:

' TJCA. Proceso No. 88-IP-2005.
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“Con el requisito def nivel inventivo, lo que se pretende es dotar al
examinador técnico de un elemento que le permita afirmar o no si a la
invencion objeto de estudio no se habria podido llegar a partir de los
conocimientos técnicos que existian en ese momento dentro del
estado de la técnica... En este punto conviene advertir que uno es el
examen que realiza el técnico medio respecto de la novedad y otro el
que se efectua con respecio al nivel inventivo; si bien en uno y otro se
utiliza como parametro de referencia el ‘estado de la técnica’ en el
primero, se coteja la invencién con las ‘anterioridades’ existentes
dentro de aquella, cada uno (sic) por separado, mientras que en el
segundo (nivel inventivo) se exige que el técnico medio que realiza el
examen debe partir del conocimiento general que él tiene sobre el
estado de Ja técnica y realizar el cotejo comparativo con su
apreciacion de conjunto, determinando si con tales conocimientos
técnicos existentes ha podido o no producirse tal invencién”?.

Como se podra determinar en el respectivo andlisis, el aparato de unién descrito
en las reivindicaciones independientes 1 y 2, carece totalmente de novedad y
altura inventiva, esto puede corroborarse facilmente, pues, ya es conocido, en el
sector industrial de fabricacién del papel tissue, dispositivos o aparatos de gofrado
que se usan en la fabricacion de productos de papel tissue comprendidos por dos
capas (laminas), en donde dichos dispositivos o aparatos de gofrado logran unir
las, por lo menos, dos capas una vez gue dichas capas se unen entre los rodillos
gofradores. Dichos dispositivos o aparatos gofradores (de unién) conocidos en el
estado de la técnica, incluyen elementos y caracteristicas que se encuentra dentro
de las especificaciones definidas en las reivindicaciones independientes 1 y 2 de
la solicitud No. 11-27448. Asimismo, el método para adherir al menos dos capas
de una malia fibrosa, descrito en la reivindicacion independiente 18, tampoco
posee novedad y altura inventiva, pues, en ella se realiza una descripcion de
forma genérica que puede ser considerado como un método plenamente conocido
y usado. Por otra parte, los productos fibrosos que se presentan en las
reivindicaciones 22 a 25, no incluyen caracteristicas particulares que puedan ser
consideradas como nuevas respecto a lo conocido en el estado de la técnica.

Ademas, ya existen documentos, del estado de la técnica, que describen las
caracteristicas generales de las reivindicaciones independientes de la solicitud No.
11-27448, los cuales, permitirian a cualquier persona, medianamente versada en
el tema, concluir que lo que se intenta proteger no es nuevo, es de obviedad
absoluta y no presenta una caracteristica ventajosa respecto al estado del arte.

2 op Cit
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Una mencién especial se debe hacer al producto fibroso descrito en la
reivindicacion N° 23, pues, se presenta en forma independiente y no contiene
ningun elemento técnico que permita establecer un vinculo directo con el aparato y
método que se describe en las reivindicaciones previas, es decir, dicho producto
fibroso no corresponde a la misma unidad inventiva, ya que no existe una ligazon
de fondo con las caracteristicas descritas en las reivindicaciones del aparato y del
método. Dicho producto fibroso se describe como una generalidad de cualquiera
de los productos de papel tissue que desde hace muchos afios se encuentran
disponibles en el comercio. Que e! producto fibroso esté comprendido por al
menos dos capas, donde al menos una de ellas estd provista de un patrén de
gofrado de al menos una depresién de gofrado, donde la depresion de gofrado
tiene una transparencia no uniforme, es una descripcion de un producto que no
requiere mayor analisis, pues, corresponde a la descripcion de cualquier papel
higiénico gofrado de mas de dos capas descrito en el estado de la técnica y
ampliamente disponible en el comercio, ya que en todo papel gofrado existe una
depresion formada por el simple hecho de la accion ejercida por el elemento de
gofrado sobre el papel, lo cual, el examinador que realice el analisis, podra
facilmente comprobar dicha situacion.

Para complementar nuestra oposicion se adjunta copia de los documentos WO
2004/065113, de fecha de publicacion 5 de agosto de 2004, y ES 2177851 de
fecha de publicacion 16 de diciembre de 2002, ambos son anteriores a la fecha de
prioridad de la solicitud No. 11-27448,

El documento WO 2004/065113 describe un aparato para unir de manera continua
bandas de papel, que comprende unos medios de compresion que pueden
comprimir dichas bandas (5, 6) sobre un cilindro o rodillo de impresion (4) mientras
las bandas avanzan hacia una seccion de salida del aparato, caracterizado porque
dichos medios de compresion comprenden un rodillo o cilindro (2) que presenta
una superficie exterior dura (20) soportada por una superficie elastica subyacente
(23). En donde, dicho cilindro de impresion (4) presenta unos relieves y/o
depresiones superficiales, especificamente, dicho cilindro de impresion (4) es un
cilindro gofrador.

El documento también presenta un procedimiento para realizar la union de dos
bandas de papel (5, 6) mediante una compresion mutua de las bandas implicadas,
que comprende comprimir dichas bandas entre un rodillo o cilindro de presion (2),
y un rodillo o cilindro de impresion (4) que presenta unos relieves y/o depresiones
superficiales, caracterizado porque dicho rodillo o cilindro de presion (2) presenta
una superficie exterior dura y una superficie elastica subyacente (23).

Asi, entonces, se tiene que el documento WO 2004/065113, ya describe un
aparato gofrador para la unién de dos o mas capas de mallas fibrosas (papel), en
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donde uno de los rodillos presenta, al menos, un rodillo provisto de protuberancias
de gofrado en la periferia externa y un segundo rodillo con propiedad elastica al
menos en la direccidn radial, donde dicho segundo rodillo comprende, al menos,
una capa exterior dura y una capa interior elastica, ademas, en las figuras del
documento se puede apreciar que los elementos de gofrado presentan un area de
gofrado mas pequefa que el area de la correspondiente protuberancia de gofrado.
Por lo tanto la solicitud No. 11-27448 no tiene novedad frente al documento WO
2004/065113.

El documento ES 2177851 describe un procedimiento y un aparato para el gofrado
con unién a un material fibroso de miiltiples capas, en donde el aparato esta
compuesto por rodilios de refuerzo y rodillos gofradores, pudiendo estar
compuestos de material elastico y/u otro material de mayor dureza, los rodillos
gofradores poseen elementos de gofrado (16) que tienen en la parte superior un
elemento complementario con un area de gofrado mas pequefia que el area de
gofrado de la correspondiente base del elemento de gofrado.

Por lo tanto, el documento ES 2177851, ya describe el mismo tipo de aparato y el
método descrito en la solicitud No. 11-27448.

En consecuencia, el aparato de union, el método de union de mallas fibrosas y el
producto fibroso, que se reivindica en la solicitud No. 11-27448 no presentan
caracteristicas que se puedan considerar novedosas ni de altura inventiva frente a
los documentos WO 2004/065113 y ES 2177851.

El sefor perito, que analice en profundidad la solicitud CO 11 027.448, podra
darse cuenta que las reivindicaciones dependientes de la solicitud CO 11 027 .448,
tampoco aportan caracteristicas que puedan ser consideradas como una ventaja
teécnica para lo ya descrito en estado del arte, pues, entregan caracteristicas
absolutamente conocidas.

3. Conclusiones.

Por todo lo anteriormente descrito, ademéas del analisis profundo de los
documentos antes mencionados y acompafados, se puede asegurar que el
articulo absorbente descrito en la solicitud No. 11-27448 no tiene novedad,
ademas, de la combinacion de los mismos documentos, resulta obvio el articulo
absorbente, careciendo, por lo tanto, de altura inventiva.

Las caracteristicas que se entregan en todas las reivindicaciones de la solicitud
No. 11-27448 son ampliamente conocidas en el estado de la técnica y no pueden
considerarse como caracteristicas que representen una novedad y, menos aun, un
avance en el estado de la técnica.
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Por todo lo anterior estimamos que la solicitud No. 11-27448, debe ser rechazada
en su totalidad.
ANEXOS

1. Recibo de consignacién a favor de la Superintendencia de Industria y
Comercio por concepto de tasas oficiales.

2. Poder general otorgado por CMPC TISSUE S.A.
3. Copia del presente escrito para su correspondiente traslado.

4. Anterioridades mencionadas en el presente escrito.

NOTIFICACIONES

1. Al solicitante y su apoderado en la direccion consignada en la solicitud de
Patente de Invencion.

2. El suscrito recibira notificaciones en la Secretaria de esa Direccidon o en la
Calle 99 No. 12-39, Piso 4 de la ciudad de Bogota D.C., teléfono 6219721.

O PINZON PINZON
C.C. No ‘79.145.527 de Usaquén
T.P. No.\37.242 del C. S.de la J.

LFPF/36365
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POWER OF ATTORNEY

Be it known that

Lfegally representing and acting on behalf
0

a comoraton ackressed

—

does hereby grant GENERAL POWER
OF ATTORNEY to:

MAURICIO PINZON PINZON
SILVIA GARCIA CHACON

Lawyers in practice, of legal age, residing
in Bogota D.C., Republic of Colombia, so
that they may act in his own name and
representation in order to carry out all the
necessary steps and processes before
the Judicial, administrative and other
authorities of the Republic of Colombia
and in any other countries necessary in
order to:

1} Obtain the registration and or
proteciion of lhe Intellectual Property

Rights such as trademarks, industrial
designs,  utility models, patents,
commercial namgs and  ensigns,

copyrights, domain names, including all
the steps, procedures and actions
necessary for their defense, protection
and conservancy, including the capability
of granting licenses and to assign
registrations.

2) Obtain the licenses or health
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Don Carlos Hirigoyen Garcia

Representante legal

CMPCTISSUE 8.A.

Sociedad domiciliada en:

Aqustinas 1343, piso 6
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DESCRIPCION

Procedimiento y aparato para el gofrado con
unién por perforado en puntos seleccionados se-
parados.

Campo técnico de la invencién

La presente invencion sc refiere al gofrado y
la unién por perforade de productos de papel,
¥ mas especificamente a un procedimicnto me-
Jorado para el gofrado y la unidn por perforado
¥ a un aparato que confiere un aspecto de go-
frado excepcional al material de miltiples pliegos
dispuesto en banda, y elimina la rugosidad no de-
seada.

Antecedentes de la invencidn

Los productos de papel de consumo, como ¢
papel higiénico y las toallas de papel, son suscep-
Libles a desarrollos continuos para aumentar la
satisfaccidn del consumidor, la lealtad del clients,
¥ ia calidad del producto. A medida que avanza
la tecnologia, se vienen realizando mis esfuerzos
para simplificar el procedimiento para la fabri-
cacion de un producto de papel de miiltiples plie-
gos, y a la vez mejorar la calidad del producte de
papel medianle distintas téenicas de fabricacian,
como ¢l gofrado, que realzan ol aspeclo del papel
de muliiples pliegos.

Tipicamente, los productas fabricados con pa-
pel de miltiples pliegos comprenden dos o 1mis
bandas o liminas de papel idénticas que se unen
cntre si y se arrotlan en un micleo de papel. Las
bandas se pueden wnir entre si utilizando adhe-
sivos que consiguen uma unidn resistente enbre
las laminas multiples. Sin embargo, cste proce
dimiento de fabricacidn resulta care v compro-
mete la fexibilidad del produclo resultante de
miiltiples pliegos, lo que resulta menos satisfacto-
rio para el consumidor que utiliza dicho produc-
to.

En la fabricacién de un producto de papel de
miiitiples pliegos, como el papel higiénico, nor-
malmente se utiliza un procedimienio de per-
forado para conformar laminas individuales de
miltiples pliegos, mediante el cual un consumi-
dor que utiliza dicho producto puede dispensar
dichas ldminas. Ademds del procedimiento de
perforado, un procedimiento de golrado confiere
a la banda de multiples pliegos una caracterfstica
decorativa que mejora el aspecto del producto.
Se aplican distintos procedimientos y aparatos do
goirado para fabricar un producto de papel de
consuIne que presenta multiples dibujos y textu-
ras. Tipicamente dichos procedimientos y apa-
ratos utilizan rodilles grabados con un dibujo o
disenio deseado. Cuande se prosiona un material
de miltiples pliegos dispuesto en banda contra ¢
rodille, se confiere por gofrado el dibujo grabada
al material dispuesto en banda. El procedimiento
de gofrado se pucde repelir las veces que se de-
sec para obtener una banda continua de material
con gofrado milliple, como el gue se utiliza en el
papel higiénico ¥ las loallas de papel.

El aparato que se da a conocer en la téenica
anterior realiza el golrado y/o0 el perforado para
crear el aspecto descada de miltiples pliegos, sin
embargo, el inventor ha reconocido que para sim-
plificar el procedimiento de fabricacién seria de-
seable, sin duda, disponer de un aparato capaz de

2

w

30

40

50

e
o

Go

realizar la unién por perforado, un procedimienta
utilizado para unir entre si los mudltiples pliegos
de material, ast como e gofrado a miltiples nive-
les. Ll inventor ha determinado que ¢l gofrado a
multiples niveles y la unién por perforado de un
material de miiliiples pliegos dispuesto en banca
confiere un aspecto Uridimensional y contorneado
que, esencialmente, constituye un producto de
consuine mas alraclive.

Iil inventor ha reconocide ademis que los pro-
cedimientos convencionales para el golrado y el
perforade producen una cara posterior “roven-
tada” en el material dispuesto en banda porque
los instrumentos de gofrado atraviesan el material
de miltiples plicgos, de un lade a otro. La cara
posterior “reventada” confiere una textura dspera
no descada que no resulta muy atractiva para cl
consumo, Adernds, la cara poslerior “revenlada®
se marnifiesta mas claramente cuando se utiliza
un procedimiento de gofrado a multiples niveles
que cmplea distintos niveles de gofrado. La textu-
ra. dspera quc se asocia con el inconveniente an-
leriormente mencionado, no solamente afecta la
textura de una banda de miltiples pliegos, sino
también afecla el aspecto del disefio gofrade.

A nna banda de miiNiples pliegos se le puede
conferir un golrado a dislintas alluras para corn-
seguit cl disetie de gofrade deseado. Un proce-
dimicnto que emplea dicha caracteristica y que
intenin superar los problemas asociados con una
cara posterior “reventada” se deseribe en la pa-
tente estadounidense n°® 4.320.162 a nombre de
Schulz que da a conocer el uso de elementos de
gofrado de distintas alturas para conferir por go-
frado a una banda de dos plicgos un dibujo de
gofrudo de profundidad variada. Sin emnbargo, los
pliegos de banda en el documento de Schulz estdin
unidos entre si por adhesivo lo que contribuye a
la rigidez de la banda de papel, ¥ de este modo el
producto de papel fabricado no resulta tan satis-
Tactorio para el consumo.

Otra referencia de la técnica anterior que in-
tenia proporcionar el golrado asi como la unién es
la patente estadounidense n® 3,323,983 4 nombre
de Ialmer y olros, que prevé hacer pasar plicgos
finos de papeles plisados entre un par de ruedas
de gofrado que estdn configuradas de modo que
consiguen una bucna fijacién de plicgos sin cortar
substancialmente el material de papel. No obs-
lante, esta referencia no da a conocer ni ensefia
el gofrado a multiples niveles y la unién por per-
forado de un material dispuesto en banda con el
fin de proporcionar un producto de papel con-
torneado. Ademds, parcce que el disefio segin
Palmer y otros crea un producte de papel de
miiltiples plicgos que adolece de una cara pos-
Lerior “reventada®.

Otras referencias de interés que son dirigidas
al gofrado de bandas de multiples pliegos son Ias
palentes esladounidenses n® 3.953.638 a noobre
de Kemp, ¥ 4.543.142 a nombre de Kuepper v
otros. LEn particular, la patente estadounidense
n° 4.543.142 describe un procedimicnto para el
gofrado de dos pliegos utilizando redillos de acero
complementarios que presentan grabados. Cacla
une de los redillos comprende elementos nacho y
hemnbra separados por una zona neulra. Con ol
fizr de unir entre sf los plicgos y formar una toalla
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de papel encajada, se conforman los pliegos en
los rodillos de acero y se aplica un adhesivo a las
partes gofradas de por 1o menos uno de los plic-
gos. Se hacen engranar los rodillos de acero para
prestonar entre si los pliegos y conseguir que las
partes gofradas de un plicgo entren en contacto
con las depresiones previslas en el olro pliego.

Sin embargo, ninguna de las dos referen-
cias anleriores sugiere un aparato de gofrado a
nuiltiples niveles y un procedimiento para el go-
frade y la unién por perlorado de un material de
miltiples plicgos dispuesto en banda, utilizanda
un disefio integrado.

En vista a la técnica anterior, segin se ha pre-
sentado anteriormente, existe 1a necesidad de un
aparalo y procedimiento de fabricacion, econdmi-
camente cficaces pero sencillos, que permitan el
gofrado a multiples niveles y la unién por perfo-
rado e materiales de maltiples plicgos dispuestos
en banda con el fin de producir un producto de
papel de consumo que presente 1m aspecto con-
torneado, tridimensional y acolchado, sin ninguna
rugosidad 1o deseada.

Sumario de la invencién

Por lo tanto, un objetivo de la presente iu-
vencidn consiste en proporcionar un aparato me-
Jorado para el gofrado y la uniéu por perforado,
que produzea un aspecto mejorado de gofrado
de un material de multiples pliegos dispuesto en
banda.

Otro objetivo de la presente invencidn consiste
en proporcionar un procedimiento para el gofrade
¥ la mnidn por perforade, que elimine la rugosi-
dad no descada del material de miltiples pliegos
dispucsto en banda resultante,

Todavia otro objetivo de la presente invencion
consiste en proporcionar un procedimiento para
el gofrado ¥ el perforade, que presente miltiples
niveles de gofrado para producir un material de
miiltiples plicgos dispuesto en banda con un as
pecto tridimensional, Otro objetivo de la presente
invencién consiste en proporcionar un aparato de
golrado y unidén por perforado capaz de realizar
un dibujo de gofrado en un material de miiltiples
pliegos dispuesto en banda, asi como unir el ma-
terial utilizando una téenica de unién por perfo-
rado,

Todavia otro objctive de la presente invencién
consisle en proporcionar un aparato de gofrado
¥ unidu por perforado que pueda crear dibujos
independientes en nmnbas caras del material de
miltiples pliegos dispuesto en banda.

Asimistmo, un objelive de la presente in-
vencién consiste en proporcionar un procedi-
micngo para el gofrado y la unidn por perforado
que produzea un producio de miiltiples pliegos
que comprenda plicgos muliples de gofrado para
crear el aspecto acolchado y contorneado.

Se consiguen estos y otros objetivos mediante
un aparato y procedimiento para el gofrado y la
unién por perforado segiin se definen en las rei-
vindicaciones 1 ¥ 14. La presente invencién pro-
porciona un mcjor aspecto gofrado y elimina la
rugosidad no deseada que s¢ asocia con el gofrado.
121 aparato de gofrado ¥ unién por perforaclo rea-
liza ¢l gofrado de plicgos maltiples de material
dispuesto ¢n banda enlre rodillos rigidos que pre-
sentan grabados y redilles de refuerzo fabricados
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en goma que pueden ser grabados por fiser o ser
INACizos.

Un rodillo rigido comprende elementos gofra-
dores a distintas alturas para realizar el gofrado a
distintos niveles, y un elemento perforador quc se
desplaza uno al lado con otro con respecto al ele-
melto perforador correspondiente previsto en un
rodillo rigido adyacente. Los pliegos miitiples son
unidos por perforado al pasar entre los elementos
perloradores, que son los dos elementos mds al-
tos, reforzando asi los demds dibujos de gofrado a
milltiples niveles que se forman entre las uniones
por perforado. Los dibujos de gofrado previstos
et los rodilles rigidos confieren un aspeclo acol-
chado y contorneado al producto acabadn, y pue-
den ser independientes salvo cuando los elementos
de gofrado y perforade deban alincarse para tea-
lizar la union. Debe senalarse que el rodillo de
gofrado rigido también puede consistir en un ro-
dillo de goma grabado por laser que presenta una
durcza A de Shore comprendida en el intervalo
de 30 a 110, preferentemente comprendida en el
intervalo de 80 a 105, y mis preferentemente, de
aproximadamente 99,

Breve descripcidn de los dibujos

.o Figura 1 es una vista lateral en alzado de
la configuracion de rodillos de un aparato de go-
frado segin la forma de realizacién preferida de
la presente invencidn;

ln Figura 2A es una vista lateral en alzado,
ampliada y fragmentada, de la rclacién entre los
redillos de refuerzo y los redilles de gofrade pre-
vistos en la configuracién de radillos representada
cn la Figura 1, siendo alimenlado por dicha con-
figuracién un material dispuesto en banda;

la Figura 2B es una vista lateral en alzado,
ampliada y fraginentada, de la relacién entre los
rodillos de gofrado previsios en la configuracién
de rodillos, representada en la Figura 1, siendo
alimentado por dicha configuracién un material
dispuesto en banda;

la Figura 3A es una vista en seccidn transver-
sal de un material de mdltiples pliegos dispuesto
en banda alimentado por el aparato de gofrado,
mencionado en la Figura 1, que presenta la misina
configuracién de dibijo cn los plicgos superiores
e inferiores:

la Figura 3B es una vista en scccién transver-
sal de un material de miltiples plieges dispuesto
en bunda alimentado por el aparalo de gofrado,
que presenta una configuracién de dibujo distinta
en los pliegos superiores ¢ inferiores; v

la Figura 4 es un diagrama de Aujo qua ilustra
las etapas del gofrade y la unidén por perforade
de pliegos miiliiples de un material dispuesto en
banda segin la forma de realizacién preferida de
la presente invencion.

Descripcidn detallada de la forma de reali-
zacién preferida

La presente invencion se refiere a un aparato v
a un procedimiento para el gofrado conlorneado
a miultiples niveles y la unidn por perforado en
puntos scleccionados separados. En la forma de
realizacion preferida de la presente invencion, sc
utilizan el aparato y el procedimiento para el go-
frado para fabricar papel higiénico y tonllas dc
papel. Sin embargo, un experto en la materia de-
beria reconocer que ¢l aparato y el procedimiento
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para el gofrado descritos a continuacién podrian
ser ulilizados para realizar el gofrado de cualquier
producto de papel de miltiples plicgos.

La Figura 1 ilustra una configuracion de rodi-
llos 1 de un aparato de gofrade (1o representado)
segitn la forma de realizacién preferida de la pre-
sente invencion. La configuracién de rodillos 1
comprende una pluralidad de rodilles que se uti-
lizan para alimenlar asi como realizar el gofrado
¥ unir por perforade a muiltiples plicgos de un
malerial dispuesto en banda. La conliguracion de
rodillos 1, segiin sc ilustra, comprende dos rodi-
ltos, fabricaclos en goma de refuerzo de gofrado 6
¥ 8, los cuales conducen el material dispuesto en
banda 3 por un aparato de gofrado. Asimismo,
dicha configuracién de rodillos 1 comprende dos
rodillos e gofrado 10 y 12, que se utilizan para
realizar el gofrado asi vomo unir por perforado
los pliegos miiltiples de un material dispuesto en
banda situado entre dichos redillos. Cada uno de
los rodillos de goma, de refuerzo de gofrado 6 v
¥ los rodilios de golrado 10 y 12 giran alrededor
de un eje accionado por un motor (no represen-
tado) de modo que cade uno de dichos rodillos
se desplace con un movimiento sincronizado con
respecto a los demds rodillos.

La configuracion de rodillos 1 de la Figura
I comprende un rodillo de goma superior dc re-
fuerzo 6 y un rodillo de gona inferior de refuerzo
8. El rodillo de goina superior de refuerzo 6 gira
en sentido antihorario en su eje mientras que el ro-
dillo de gowma inferior de refuerzo 8 gira en sentido
horario. Los rodillos de refuerzo estdin compues-
Los pot goma ¢n la forma de realizacién preferida,
sin embargo, se puede utilizar cualquicr material
que presente caracleristicas similarcs. Adends,
en la forma de realizacién preferida, se utilizan
dos rodillos de goma, no obstante, puede variarse
este nimero en funcion de la cantidad de pliegos
a ser alimentados por el aparate de gofrado.

La configuracién de rodillos 1 comprende ade-
mis un rodille superier de gofrado 10 ¥ un rodillo
inferior de golrade 12. Dichos rodilios 10 y 12
estan fabricados en acern, no obstante, pueden
ser sustituidos por un rodillo de goma grabado
por kser y que presenta una dureza A de Shore
comprendida en el intervalo de 30 a 110, preferen-
temente comprendida en el intervalo de 80 a 105,
¥ mas prefercntemente, de aproximadamente 99,
Particularmente, se pueden utilizar los rodillos de
gofrado del tipo que se da a conocer en la patente
estadounidense 1° 5.269.983, y cedida al solici-
tante: de Ia presente invencién, cuyo contenido se
incluye en la presente metnoria como referencia.
El rodillo supcrior de gofrado 10 gira en sentido
horario alrededor de su eje mientras que ol rodillo
inferior de gofrado 12 gira con un movimiento en
sentide antihorarie alrededor de su eje. Los rodi-
Nos de gofrado 10 y 12 comprenden una seric de
elementos gofradores 14 de distinta longitud que
sobresalen del cuerpo del roditlo de gofrade. Di-
chos clementos gofradores 14 estdn previstos en
forma de dibujo en Ios rodillos de gofrado 10 ¥ 12
para crear un disenio de gofrado deseable. Los ele-
mentos gofradores 14 pueden presentar cuslquier
dibujo, lo cual puede variar segiin cnda rodillo de
gofrado. Ll dibujo de los elermentos gofradores
14 determina ol diseito que se realiza en el mate-
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rial dispuesto en banda 3. Los rodillos de gofrado
10 y 12 esvdn dispuestos de modo que fornien un
Lope uno ¢on otre, ¥ eomo consecuencia de clio,
los elementos gofracores 14 engranan uno con el
otro cuando se hacen girar los rodillos, formando
asi un paso entre dichos rodillos. Dicha accidn
de engranado realiza un gofrado en el ralerial
dispucsto en bandn 3 que se alimenta entre el ro-
dillo superior de golrado 10 y «l rodillo inferior
de gofrado 12, y de forma mas importante, per-
mite unir por perforado el material de multiples
plicgos dispuesto en banda.

Las IFiguras 2A y 2B ilistran una vista lateral
cn alzado, fragmeniada, de la relacion entre los
rodillos de gofrado, y entre los rodillos de alimen-
tacion y de gofrado que constituyen ta configu-
racidn de rodillos representada en Ja Figura 1. En
parlicular, la Figura 2A ilustra la relacién de en-
granado entre el rodillo de gofrado 10 y el rodillo
de refuerzo 8. Dicho radillo de refuerzo 6 presenta
cierts flexibilidad que permite que los elementos
golracores 14 presionen contra la superficie de di-
cho rodillo de refuerzo 6 a medida que giran los
rodillos respectivos de forma sincrona. A medida
que se alimenia un pliego individual de material
dispuesto en banda entre el rodillo de gofrado 10
y €l rodillo de refucrso 6, se realiza el gofrado
de dicho material dispuesto en banda al presionar
los elementos gofradores 14 contra la superficie de
dicho redillo de refuerzo 6. Fsta accién produce
un dibujo en ¢l material dispuesto en banda, lo
cuzl refieja el dibujo compueste por los clemen-
tos gofradores 14 previstos en el rodillo de go-
frado. Debe apreciarse que el rodillo de refuerzo
flexible puede ser un rodillo de refuerzo grabado
por ldser para crear un paso complementario.Es
decir, los rodillos de refuerzo 6 y 8 pueden com-
prender una imagen especular o complementaria
a la que estd conformada en los rodillos 10 y 12
respectivamente, con el fin de crear un dibujo de
gofrado més pronunciado en el material dispuesto
en banda.

ka la forma de realizacion preferida, el ro-
dillo de tefuerzo presenta una superficie lisa de
maodo que el dibujo de gofrado refleja con poca
profundidad el dibujo del clemento gofrador pre-
visto ¢n el rodillo de gofrado 10. Sin embargo,
como se ha mencienado anteriormente, los rodi-
Itos de refuerzo 6 y 8 pueden presentar un gra-
budo de imagen especular del dibujo de golrado
previsto en el rodillo de gofrado 10, Dicho gra-
bado se puede realizar por ldser o por cualquier
otro procedimiento de grabadoe, Cuando sc uti-
liza un dibujo grabado en el rodillo de refuerzo
para reflgjar el dibujo de gofrado complementario
previsto en ¢l rodillo de gofrado, se consigue un
dibujo de gofrado fijado mejor en el material dis-
puesto en banda, Dicha mejor fijacién contribuye
al efecto tridimensional del dibujo de gofrado por-
que Tealza la resistencia a compresion del material
dispuesto en banda,

Debido a las distintas alturas de los clemen-
tos gefradores, ¢l dibujo de gofrado presenta un
uspecto de rmiltiples niveles cuando se le ha apli-
cado el gofrado eutre el rodillo de gofrado y el
rodiilo de refucrzo. Como se ilustra en las Figu-
ras 2A y 2B, los elemenios gofradores en forina
cuadrada son mds altes que los elementos gofra-
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dores en forma triangular. Ademas, los elementos
de unién por perforado que se extienden de los
clementos gofradores en forma cuadrada son los
elementos mds altos del rodillo de gofrado, por lo
tanto el dibujo resultante presentaria tres niveles
de goirado, lo que se pucde apreciar en las Figu-
ras 3A y 3B. El nivel de gofrado més alto soria
¢l que corresponde a la cuchilla de perforado. E)
segundo nivel més alto seria el que corresponde al
elemento gofrador en forma cuadrada v el tercer
nivel seria ¢l que corresponde al elemento gofra-
dor en forma triangular, formando ast un dibujo
de aspecto tridimensional. Debe sefalarse que
cn cl paso creado entre los rodillos de gofrado 10
¥ 12, las clementos no cntran en contacto punta
con punta, sino que se alinean une al lado del otro
para presionar o romper la ldmina que forma la
unién enlre dos pliegos. Como se ha dicho ante-
riormente, esta caracteristica se ilustra més cla-
ramente cn las Figuras 3A y 3B,

Debe sefialarse ademds que se puede crear
cualquier dibujo de gofrado utilizando los rodi-
llos de gofrade 10 y 12, siempre que, en zonas s-
leccionadas, los elementos perforadores engranen
uno con el otro en la zona del paso para unir cotre
sf los pliegos, como se describird a continnacion
cot mayor detatle.

La accidn de engranado que se produce en-
tre ¢l rodillo de gofrado 10 y el rodillo de re-
fuerze 6 debe ser tal que los elomentos gofrado-
res realmente no llegan a atravesar cl material
dispuesto en banda. Sin embargo, se tiene que
asegurar gue el engranada no resulte demasiado
reducido para evitar un gofrado de profundidad
insuftciente. En el caso de que el engranado sea
excesivo, el gofrado resullante podria producir
un aspecto “reventado” en la cara posterior, lo
gue resultd inconveniente en la téenica anterior.
El engranade deseado seria tal que los elemen-
tos gofradores crean un dibujo de distintos nive-
les sin realmente atravesar el material dispuesto
en banda. Sin embargo, cualesquicra bordes irre-
gulares que puedan producirse durante el prove-
dimiento de gofrado se extienden hacia el inte-
rior del material de muilliples pliegos dispuesto
en banda, climinando de este modo cualquicr ru-
gosidad en la superficie exterior del producto de
papel resultante. Por lo tanto, ¢l producto resul-
tante consistird en un material de multiples plie-
gos dispuesto en banda que presenta un aspecto
tridimensional de gofrado que resulla de los dis-
tintos niveles de gofrado que se han realizado en
el producto de papet. Un experto en la materia
podrd apreciar que dichos niveles de gofrado se
pueden variar ajustando el engranado entre los
rodillos de gofrado y los rodillos de refuerzo.

Durante el funcionamiento de un aparato de
gofrado que comprende una configuracién de rodi-
los 1, se alimenta un material de pliego individual
dispueslo en banda enire el rodillo de reluerzo 6 ¥y
el rodillo de gofrado 10 y otro pliego se alinenta
entre el rodillo de refucrzo 8 ¥ ol rodillo de go-
frado 12. En esta ctapa se realiza el gofrado ini-
cial de cada pliego de material dispuesto en banda
segin se mencioud anteriormente. Después de ali-
mentar cada pliego individual entre los rodilles
de gofrado y de refuerzo respeclivos, se alinenta
a continuacién entre los rodillos de gofrado 10 y
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12 que realizan la unién por perforado necesaria
para acoplar entre si ammbos pliegos de material
dispuesto en banda y conformar un producto de
papel de miltiples pliegos sin ningiin adhesivo y /o
acumulacién de adhesivo.

L.a refacin entre los redillos de gofrado se ilus-
Lra en la Figura 2B. Ista ligura muestra coine los
clementos gofradores 14 y, en particular, los ele-
mentos perforadores 16 previslos en los rodillos de
gofrado 10 y 12, engranan unos con tos alros para
realizar el gofrado asi como una unidén por perfo-
rado. Los elementos perforadores de cada rodillo
de gofrade complementario no estén dispuestos
punta cott punta, sino une al lado del otro comno
s¢ ha mencionado anteriormente, formando asf un
engranado suficiente para unir por perforado en-
tre si los pliegos multiples de material dispuesto
en banda. Los clementos perforadores pueden es-
tar dispuestos de modo que unan el material de
miltiples plicgos dispuesto en banda en puntos
seleccionaclos separados que se predetertninan ¥
establecen anles de iniciar el procedimiento de
gofrado. Las uniones de perforade que s¢ forman
en dichos puntos predelerminados pueden estar
separados de modo gue un cousuntidor pueda se-
parar con relativa facilidad en ln wnidn por perfo-
rado los pliegos individuales o malliples del ma-
terial de miiltiples pliegos dispucsto en bandn. Se
produce {a wnién por perforado cuando los ele
mentos perforadores 16 presionan contra ol mate-
rial de miltiples pliegos dispuesto en banda 3 a
medida que ésta se alimenta entre los rodilles de
gofrado 10 y 12. Dicha unién por presién que se
realiza alincando los eleinentos perforadores uno
al lado del otro, produce una unién suficiente de
los pliegos del material dispuesto en banda para
evilar su separacion facil.

El redillo de gofrado 10 puecde presentar los
clementos gofradores dispuestos en un dibujo con-
creto ¥ el redillo de gofrade 12 puede presentar
los elementos gofradores dispuestos en un dibujo
tolalmente diferente. sta disposicién perinitiria
conferic al material resultante de miltiples plie-
gos dispuesto en banda distintos dibujos en cada
pliego individual de los plicgos miltiples. Sin em-
bargo, los clementos perforadores de los rodillos
10 y 12 deben alinearse uno al lado del otro de
modo que la unién por perforado resulte suficiente
para realzar ¢l gofrado a miltiples niveles que se
realiza entre cada unién por perforado. Por lo
tanto, resulta necesario aplicar una presién ade-
cuada no solamente para ascgurar que los mate-
riales de multiples pliegos dispucstos en banda se
unan entre si, sino también para que dichos mate-
riales resulten lo suficienlemente resistentes para
asegurar que ¢l gofrado quede fijado de forma ade-
cuada para poder mantener un aspecto acolchado
¥ contorneade. Como consecuencia de ello, los
clementos de unién mds altos de los rodillos de
gofrado deben alinearse uno al lado del olro.

Las Figuras 3A y 3B muestran una ldmina de
multiples plicgos de material dispuesto en banda
que ha sido alimentado por una configuracién de
rodillos 1, representada en la Figura 1, y descrita
anteriormente. De forma especifica, la Figura 3A
ilustra la lamina de dos pliegos 23 que ha sido ali-
mentada por el aparalo de gofrado anteriormente
mencionado, y presenta un dibujo tanto en la su-
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perficie superior 24 como en la superficie inferior
26 que es substancialimente idéntico por toda la
longitud del material dispucsto en banda 3. La
Figura 3A representa ademas la unién por pertio-
rado que se indica con las flechas 28 que, cono se
ha mencionado anteriormente, 1o solamente une
entre si los dos plicgos de material dispucsto en
handa, sino también refuerza el gofrado de los
pliegos individuales de dicho material dispuesio
en banda. Como se puede apreciar claramente
en la Figura 34, sc produce la unién por perfo-
rado mediante el engranado de los clementos per-
foradores 16 uno con el otro en la zona de Paso,
engranando asi la supcrficie superior 24 con la su-
perficic jnferior 26. Esta disposicién so consigue
medianle el engranado de los clementos perfora-
dores uno al Jado del otro, segiin se ha mencio-
nado anteriormente en la presente memoria.

Los dibwjos previstos en los rodillos de go-
frado, sin embargo, pueden ser distintos, como se
ilustra en la Figura 3B, en la cual el dibujo pre-
visto en la superficie superior 24° de la limina de
mniltiples pliegos 23' es difcrente del dibujo pre-
visto por teda la superficic inferior 26° del mate-
rial de wniiltiples pliegos dispuesto en banda. Esto
ocurre porque el dibujo previsto en el primer ro-
dille de gofrude se diferencia ddl dibujo previsto
en ¢l seguude redillo de gofrade. Como se ha
mencionado anteriormente, se consigue engranar
la superficie superior 24° con la superficic inferior
26" mediante ¢l engranado de los clementos per-
foradores uno al lado del otro en la zona del paso.
Fn el presente caso, al utilizar distintos dibijos se
realza el efeclo tridimensional y ademas wejora el
aspecto y la absorbencia del producto resultante
de papel de miiltiples pliegos. Ademss, mediante
la unién par perforado de los pliegos individuales
de material dispuesto en banda, no resultan ne-
cesarios adhesivos o aditivos similares para umir
dichos plicges de la banda. Como resulta, se ob-
Liene un producto de papel que presenta una su-
perficie totalmente lisa, sin rigidez o ningun otro
efeeto no deseado.

La Figura 4 ilustra ol procedimiento preferida
de la presente invencién. Cuando se fabrica el
producto de midltiples pliegos representado en las
Figuras 3A y 3B, debe aplicarse el siguiente pro-
cedimiento para ascgurar que ¢l producto de pa-
pel Tesultante presente un aspecto de gofracde a
miltiptes niveles cou uniones por perforado en
punlos seleccionados separades. Se inicia el pro-
cedimicnto alimentando miltiples pliegos de ma-
terial dispuesto en banda por un aparato de go-
frado, como se puede apreciar en el blogque 401.
En la forma de realizacién preferida, se alimenta
un priter plicgo individual de material dispuesto
en banda por uu conjunbe de rodillos de golrado
y refuerzo v se alimenta un segundo plicgo in-
dividual de material dispuesto en banda por un
segundo conjurto de rodillos de gofrado v de re-
fuerzo para consegnir el efecto de gofrado de-
seado. Se pueden utilizar mds configuraciones de
rodillos de gofrado y refuerzo para plicgos adicio-
nales de malerial dispuesto en banda con el fin
de crear un producio de papel que comprenda
dos 0 mis plicgos. Fl blogue 403 de la Fignra
4 comprende la elapa de realizar el gofrado de
niveles miiltiples de dibujos en cada pliego del
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malerial dispuesio en banda que se alimenta en-
tre los rodillos de golrado y de refuerzo. Dichos
niveles miltiples de gofrado se consiguen como
resultada del dibujo previsto en ¢l rodilio de go-
frado. Una vez que se han realizado el gofrado
de los pliegos individuales en ¢l bloque 403, se
alimentan los dos pliegos conjuntamente entre los
dos rodillos rigidos para realizar la union por per-
forado indicada en ¢l blogue 405. Una vez que los
miltiples pliegos del material dispuesto en handa
han sido unidos entre sf, & producto de papcl re-
sultante es arrollado en un wicleo de papel para
ser envasado y utilizado en el consumo, como se
indica en el bloque 407 de la Figura 4. Este pro-
cedimiento permite la fabricacién sencilla, pero
econdmicamente eficaz, de un producto de papel
mcjorade que 6s unido por perforade y presenta
un gofrado a distinios niveles para crear el aspecto
¥ la suavidad que resultan satisfactorios Fara el
CONsSUMo,

Como consecuencia de ello, como se puede
apreciar a partir de la descripcién anterior, la
presente invencién proporciona un procediiniento
de fabricaci6n, econémicamente eficaz, y un apa-
rato que produce un aspecio de gofrado mejorado
¥ elimina la rugosidad no deseada. Ademis, Ia
presente invenciéu proporciona un aparalo de go-
irado y de unién por petforado mejorado, que pro-
duce un mejor aspecio de gofrado para un ma-
terial de miiltiples plicgos dispuesto en banda,
¥ un procedimiento de gofrado y perforado que
elimina la rugosidad no deseada del material re-
sultante de miltiples pliegos dispuesto en banda.
Adensds, la presente invencién proporciona un
procedimiento de gofrado y perforado que com-
prende maltiples niveles de gofrado para produ-
cir un material de multiples pliegos dispuesto en
banda que presenta un aspecto tridimensional, y
proporciona un aparato de unidn por perforado
que realiza dibujos por gofrade en un material de
nitltiples pliegos dispuesto en banda y Lambién
une el material utilizando la técnica de unién por
perforado. Como consecuencia de ello, el aparalo
de goitado y de perforado, anteriormente men-
cionado, proporciona un aspecto de gofrado me-
jorado y elimina ctmlquier rugosidad no deseada
que se asocia con el gofrado. El aparato de go-
frade ¥ de unién por perforado realiza el gofrado
de los pliegos mutltiples de material dispuesto en
banda enlre rodilles rigidos que presenian gra-
bado y rodillos de refuerzo realizados en gomna,
que pueden cstar grabados por ldser o ser maci-
zos. Un rodillo rigide comprende clementos go-
fradores de distintas alturas para realizar un go-
frado de multiples niveles y un elemento perfo-
rador que se desplaza 1mo al lado del otro con
respecto al clemento perforador correspondicule
de! rodillo rigido adyacente, Los pliegos multiples
son unidos entre s{ por perforade al pasar entre los
elemenios perforadores, que son los dos elemen-
tos nds altos, reforzande asi los demds dibujos
de gofrado a miltiples niveles formados entre las
uniones por perforado, Los dibujos grabados cn
los rodillos rigidos confiere un aspecto acolchado
¥ contorneado al producto acabado y pueden ser
independientes, salvo cuando los elementos gofra-
dores de perforado deban alinearse para realizar
la unién, Como se ha sefialado anteriorinente, el
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rodillo rigido de gofrado también puede ser un ro-
dille de goma grabado por ldser gue presenta una
dureza A de Shore comprendida en ol intervalo
de 30 a 110, preferenternente comprendida en el
intervalo de 80 a 105, y mas preferentemente, de
aproximadamente 99,

Aunque se ha descrito la invencién haciendo
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referencia a la forma de realizacion preferida, los
experlos en la materis deben apreciar que ta in-
vencion piede aplicarse de otro modo que la que
se describe especificamente en la presente memo-
ria, sin apartarse del alcance de la invencién tal
¥ como se da a conocer en las reivindicaciones
adjuntas.

~1

(7
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REIVINDICACIONES

1. Aparato para proporcionar la unién por

perforado y niveles nniltiples de gofrado de plic-
os multiples (3) de material dispueste en banda

%3), que comprende:

per lo menos dos medios de refuerzo (6, 8)
para dirigir las bandas respectivas a ser golradas
¥ unidas por perforado;

pot lo menos dos medios de golrado (10, 12,
14) para realizar el gofrado de diche material dis-
puesto en banda (3] a niveles miiltiples, estando
dispuesto cada uno de dichos medios de gofrado
adyacemte a un medio respective de dichos me-
dios de refuerzo para conseguir engranar dichos
medios de refuerzo y de gofrade en un giro para
producir un dibujo goirado en diche material dis-
pucsto on banda (3) que se alimenta a través
de dicho aparato, estando dispuesto ademas cada
uno de dichos medios de gofrado adyacente a olro
para conseguir una accién de engranado para rea-
lizar el golrado de dicho material dispuesto en
banda (3) que se alimenta a través de una zona
de paso entre dichos medios de gofrado, caracte-
rizado porque ¢l aparato comprende ademnds:

unos medios de unién por perforado (16) fija-
dlos de forma solidaria a dichos medios de gofrado
para realizar uniones por perforado en dicho ma-
terial dispresto en banda (3) a inlervalos prede-
terminados con el fin de reforzar el gofrado for-
nado en dicho material dispuesto en banda (3) a
medida que dicho material en banda (3) atraviesa
dicha zona de paso.

2. Aparato scgun la reivindicacién 1, carac-
terizado porque

cada uno de los medios de refuerzo comprende
rodilles de refluerzo (6, 8);

cada uno de los medios de gofrado comprende
rodillos de gofrado (10, 12} que comprenden: una
pluralidad de elementos gofradores (14) para rea-
lizar un dibujo de gofrado en el material dispuesto
en banda (3), presentando dichos elementos go-
fradores (14) por lo menos dos distintas alturas
previstas en un dibujo de gofrado para realizar cl
gofrado de dicho material dispuesto en banda {30
parque

dichos medios de unién por perforado com-
prenden una pluralidad de elementos petforadores
{18), siendo cichos elementos perforadores {1G) el
eloinento mas alto de dichos rodillos de gofrado
(10, 12} para la unidn por perforado y e gofrado
de dicho material dispuesto en banda {3), y por-
que dichos elementos perforadores (16) de por lo
menos dos de dichos redilles de goirado (10, 12)
engranan uno con ¢l otro en dicha zona de paso
de modo que los pliegos (3) del material dispuesto
en handa (3) son unidos entre s por perforado.

3. Aparato segin la reivindicacion 2, caracte-
rizado porque dichos clementos gofradores (14)
previstos en cada uno de diches rodiltes de gofra-
do (10, 12} producen distintos dibujos de gofrado.

4. Aparato segin la reivindicacién 1, carac-
terizado porque dichos medios de refuerzo com-
prenden rodillos de refucrzo (6, 8) que giran para
dirigir dicho material dispuesto en banda (3} ha-
cia dichos medios de gofrado.

3. Aparato segin la reivindicacién 2 6 4, ca-
racterizado porque dichos rodillos de refuerzo
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{6, 8) estdn eompuestos por un material de goma.

6. Apuralo segiu la reivindicacién 1, carac-
terizado porque dichos medios de gofrado com-
prenden rodillos de gofrado (10, 12) que giran
para realizar ¢l gofrade y unir dicho material dis-
pueste en banda (3), gue se estd alimentando a
su través.

7. Aparato segin la reivindicacién 2 6 6, ca-
racterizado porque dichos rodillos de gofrado
(10, 12) estdn compuestos por un material rigido.

8. Aparato segin la reivindicacion 2 6 4, ca-
racterizado porque dichos rodillos de refuerzo
{6, 8) presentan un dibujo para realizar el gofrado
del malerial dispuesto en banda (3), que se hace
pasar a su través,

9. Aparalo segin la reivindicacién 6 6 8, ca-
racterizado porque dicho dibujo de gofrado pre-
vislo en cada uno de los redillos de gofrado (10,
12) es idéntico con el fin de producir dibujos de
gofrado continuamente complementarios.

10. Aparato segin la reivindicacidn 2 6 4, ca-
racterizado porque la superficie de dicho rodillo
de refuerzo es lisa.

11. Aparato segin la reivindicacién 1, carac-
terizado porque dichos medios de golrado com-
prenden una pluralidad de elementos gofradores
(14) que presentan lougitudes diferentés y estdn
dispnestos de mado que forman un dibujo de go-
frado.

12. Aparalo segiin la reivindicacidn 6, carac-
terizado porque dichos medios de unién por per-
forado comprenden una pluralidad de elementos
perforadores (16) que estan fijados firmemente n
dichos rodillos de gofrado (10, 12).

13. Aparate segun la reivindicacion 2 6 12,
caracterizado porque dichos elementos perfora-
dores (16) de uno de dichos rodillos de gofrado
(10, 12) se desplazan mutuamente con respecto
a los clementos perforadores (16) de otro rodillo
de gofrado (10,12) en dicha zona de paso que se
forma entre dichos rodillos de gofrado (10, 12).

14, Procedimiento para el gofrado de pliegos
mtlliples de papel (3), que comprende la etapa
siguiente:

dirigir por lo menos dos bandas continuas de
material por un aparato de gofrado, caracte-
rizado porque dicho procedimiento comprende
ademds las etapas siguientes:

formar por lo menos dos niveles de dibujos
en una de dichas bandas continuas de material
realizando el gofrado de dicho material entre un
primer ¥ ur segundo rodillos (6, 10}, compren-
diendo dicho segundo rodilto (10) una pluralidad
de clementos gofradores (14); y

formar por lo menos dos niveles de dibujos en
otra de dichas bandas continuas de material reali-
zando el gofrado de dicho material entre un tercer
¥ un cuarto rodillos {8, 12), comprendiendo dicho
tercer redillo (12) una pluralidad de clementos
golradores (14);

unir por perforado dichas por lo menos dos
bandas continuas de material entre dicho segundo
rodillo {10} y diche tercer rodillo {12) para nnir
entre si dichas bandas continuas de material.

15. Procedimicnto segin la reivindicacion 14,
caracterizado porque los dibujos que se fortnan
en una de dichas bandas continuas de material
sou substancialmente iguales que los dibujos que
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se foriman en la otra de dichas bandas contintas

de material.

16. Procedimiento segin la reivindicacién 14,
caracterizado porque los dibujos que se forman
en una de dichas bandas continuas de material se
diferencian de los dibujos que se forman en la otra
de dichas bandas continuas de material.

17. Procedimiento segin la reivindicacién 14,
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caracterizado porque la etapa que consiste en

-Unir'por periorado dichas por lo menos dos ban-

das continnas de material incluye faormar una zona
de paso entre por lo menos dos rodillos de go-
frado (10, 12) y desplazar elementos perforadores
(16) torrespondientes uno al Iado def otro en di-
¢ha vona de paso.

NOTA INFORMATIVA: Conforme a la reserva
del art.  167.2 del Convenio de Patentes Euro-
peas (CPE) y a la Disposicién Transitoria del RD
2424 /1986, de 10 de actubre, relativo a a aplicacisn
del Convenio de Patente Europes, las patentes euro-
peas que designen a Espana v solicitadas antes del
7-10-1992, no producirdn ningiin efecto en Espaiia
en la medida en que confieran proteccion a produc-
{os quiinices y farmacénticos como tales.

Esta informacidn no prejuzga que la patente esté o
ne incluida en la menciouada rescrva.
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ALIMENTAR PLIEGUES MULTIPLES DE
UN MATERIAL DISPUESTO EN BANDA
POR UN APARATO DE GOFRADO

401

REALIZAR POR GOFRADC A NIVELES
MULTIPLES DIBUJOS EN CADA PUE.
GUE DE MATERIAL DISPUESTO EN
BANDA QUE SE ALIMENTA ENTRE RO
QILLOS DE ACERO DE GOFRADO ¥
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TITLE

“"APPARATUS AND METHOD FOR CARRYING OUT A CONTINUED UNION OF
PAPER WEBS”

SPECIFICATION
The present invention refers to an apparatus and a method for
continually joining paper webs.
An apparatus usually employed for a continuous union of paper
w.ebs comprises, with reference to the outline of Fig. 1, two
pairs of rollers and cylinders (A, B; C, D) for embossing
paper webs (E, F), a roller (G) for distributing a given
amount of glue onto the ©paper which transits in
correspondence of one of the embossing rollers, and an
impression roller with rubber-coated surface (H) positioned
diametrically opposite to the gluing roller (G)}: the paper
webs (E, F) result eml;ossed as they transit between the
surfaces of the corresponding embossing rolleré and
cylinders, that is, as they pass through the regions
indicated by “X" and “Y" in Fig. 1, and become definitively
glued by their passing onto the embossing roller (B) and
because of the pressure exerted thereon by the rubber-coated
roller (RH). In Fig. 1, the arrows (VE, VF, VA) indicate the
directions of advancement of web {B), web (F) and of the
exiting coupled webs (AC).
One drawback relating to this operating technique lies in the
fact that, because of the very compliance of the material
that sheathes the output pressure roller {H), and of the
Pressure that this roller exerts on the first embossing
cylinder (B), the material of the pressure roller penetrates
the surface cavities of the cylinder. As a conseguence, a
mutual squashing of the two paper webs occurs throughout the
space within which the coating material of the pressure

roller fits into the cavities of the embossing cylinder (as
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shown in Fig. 2A) and, accordingly, a kind of re-embossing is
produced with a noticeable roughness on one of the two sides
of the output material (see Fig. 2B, wherein “L* indicates
the deformations in the coupled webs with respect to the
ideal profile). Another drawback related to the use of this
type of apparatus lies in the fact that the glue
distribution’s system brings about significant expenses due
to the cost of the mechanical members and of the adhesive,
and to the difficulty in keeping the system clean.

Another device commonly used for continually joining paper
webs comprises a group - downstream of the embossing rollers
and cylinders according to the outline of Fig. 3A -
consisting of a smooth roller having a hard surface (Z) and a
set of small rollers with surface reliefs (ﬁ) s¢ disposed
that the outputting coupled webs will pass, by xesting on the
smooth roller (Z), under the small rollers (W). In this way,
the reliefs of the small rollers will cause the mutual
squashing of the two paper wébs and, thereby, their union,
without using any adhesive whatsoever.

One drawback related to such a device l1lies in that, in
correspondence of the regions interested by the action of the
small rollers, the embossing previously produced is lost angd,
on the coupled webs exiting from the device, two or more
areas developed therealong result markedly visible (as
iljustrated in Fig. 4 where “AC" indicates the coupled webs,
“AM” indicate the above said areas, and an array of dots
indicates the embossing operated upstream of the group and
including the small rollexs). In conclusion, also this known
operating technigue implies a partial but anyway evident losat
©f the effects derived by the embossing of the two webs which
make up the coupled webs. A further drawbacks related to the

use of this type of device is that the small rollers tend to
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vibrate when a given operating speed of the system has been
exceeded and, thus, they tend to wear out prematurely, =so
that an upper limit is to be provided on the operable speed
which results incompatibile with the ecurrent production
requirements. The said marks (AM) do not result, mcre often
than not, perfectly centered with respect to the rolls formed
when cutting'the log of the coupled webs, which comtributes
to make the same marks (AM) still more unappealing.

The main object of the present invention is to overcome the
above said drawbacks.

This result has been achieved, according to the invention, by
providing an operating process and an apparatus having the
characteristics indicated in the independent claimg. Further
characteristics being set forth in the dependent claims.

The present invention makes it "posszible to carry out a
continued unicn ﬁf two paper webél with or without a previous
embossing and with or without the use of glue, without
producing undesired surface deformations of the coupled webs
which, therefore, result of a better quality. Besides, an
apparatus according to the invention is easy to make, cost-
effective and reliable even after a prolonged service life.
These and other advantages and characteristics of the
invention will be best understood by anyone skilled in the
art from a reading of the follbwing description din

conjunction with the attached drawings given as a practical

- .exemplification of the invention, but not to be considered in

a limitative sense, wherein:

- Fig. 1 is a simplified functional diagiam of a known
device;

~ Figs. 2A and 2B show two enlarged details - of Fig. 1

relating to means for the stabilization of the coupled webs;

Y SR U
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- Fig. 3A is a diagram similar to that of Fig. 1 but relating
of another known device;

- Figs. 3B and 3C show two enlarged details of Fig. 33;

- Fig. 4 is a schematic plan view of the coupled webs on
output from de device of Fig. 3A;

- Fig. 5A is a diagram similar to that of Figs. 1 and 3A but
relating to an apparatus according.to the present invention;
- Figs. 5B and S5C two enlarged details of Fig. BA;

- Figs. 6A-6D show in front view different embodiments of a
stabilizing cylinder for the apparatus according to the
invention;

- Fig. 7 is a schematic view in diametrical section of the
reller (2);

- Fig. 8 is a diagram relating to another possible use of an
apparatus according to the present invention;

- Fig. 9 is a diagram relating to a further possible use of
an apparatus according to the present invention;

- Fig. 10A is a diagram relating to yet another possible use
of an apparatus according to the present invention;

- Fig. 10B is a schematic, partial plan view of the product
on output from the system of Fig. 10A;

- Fig. 11A is a schematic plan view of an impression roller
or cylinder to be used in association with an apparatus
according to the invention;

- Fig. 11B is a section view taken on line M-M in Fig. 11A;

- Fig. 12A is a schematic plan view of a further impression

‘roller or cylinder to be used in association with an

apparatus according to the invention;
~ Fig. 12B is a section view taken on line N-N in Fig. 12A.

Reduced to its basic structure, and reference being made to

‘figures 5A-7 of the attached drawings, an apparatus according

to the invention can be used in association with means for



10

15

20

25

"30

WO 2004/065113 PCTAT2063/000842

the embossing of the coupled webs (1) and is made up of a
roller (2} having an outer surface (20) applied upon an
elastic support surface: the said roller {2) being engaged,
free of «rotating about its longitudinal axis, with a
supporting fixed structure (not shown in the figures of the
attached drawings for the sake of simplicity).

According to the example diagrammatically shown in Fig. 5a,
the said embossing means comprise an operating group, of a
type known to those skilled in the art, having two pairs of
embossing rollers and cylinders (3, 4; 30, 40) associated
with a corresponding motor member (mot shown) to drive them
into rotation about respective longitudinal axes, as
indicated by the arrows (R) in Fié. 5A.

According to the example illustrated in Fig. 7, the said
foller (2) comprises a rigid cylinder (21), made of steel for
example, with coaxial end hubs (22) which define a shaft to
be idly supported by a fixed structure (not shown). Said
cylinder ({21) is provided with an elastic coating (23), for
example of “Neoprene” rubber having a hardness ranging from
60 to 90 Shore. Applied on.said coating (23}, for example by
a “Loctite” adhesive, is a hard surface (20) made of steel,
for example.

Said hard surface (20) can be formed, for example, by
applying a helicoidal element having preset pitch and
direction, as shown in Figs. 6A-6D. In case of the example of

Fig. 6D, the screw pitch is preset so that the hard surface

" (20) will fully cover the elastic surface (23).

In practice, the surface (23) acts as an elastic support for
the surface (20) which is laid on it.
The roller (2} is positioned downstream of the embossing

means, so that the coupled webs (1) result, before leaving
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the system, interposed between the embossing cylinder (4) and
the rollex (2).

The roller (2) is associated with hydraulic means, of a type
known to those skilled in the art, which keep the same roller
all the time in abutment against the cylinder (4).

The cylinder (4) and roller (2) cooperate with each other in
compressing the two webs (5, 6) which form the coupled webs
(1). More particularly, the two webs are squashed, while
advancing towards the outlet, between the surface of cylinder
(4) and the hard surface (20) of roll (2), thereby giving
rise to a coupling of the webs which is sufficiently stable

for the uses this type of material is intended for, even if

no adhesive is employed petween the two paper webs. The

hardness of the surface (20) of roller (2) ensures that, in

the above said final coupling of the two webs, the same

surface will not deform to such an extent that could make it

penetrate the cavities or impressions of cylinder (4), so
that the embossing previously operated will not undergo any
undegired alteration. Besides, ag the said surface (20} is
mounted on an elastic support, any vibration possibly derived
by the cooperation between the rotating cylinder ({4) and
roller (2) is substantially suppressed.

When it is desired that the above described effect will
interest the whole width of the coupling, the length of
roller (2} is made substantially equal to that of cylinder
{4). It such effect has to concern only a portion of the
coupling, the roller (2) can be shorter than the cylinder
(4) .

It will be appreciated that the said webs (5, 6) may be
either of individual or multiple type.

The above described apparatus (2) is advantageously

utilizable also within a system of a type shown in Fig. 8§,

v
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according to which there is provided the union of an embossed
web (5) with a smooth or non-embossed web (6) by means of a
unique embogsing group (3, 4) which operates the embossing of
only one of the two webs. The coperation of the apparatus (2)
is identical to that previously described with reference to
the schematic diagraﬁ of Fig. 5A.

The present apparatus is also advaﬁtageously utilizable also
within a system of a type shown in.Fig. 9, according to which
there is provided the union of tﬁo webs (5, &) which are both
embossed by g unique embossing group (3, 4). Also in this
case, the operation of the apparatus (2) is identical to that
described with reference to the schematic diagram of Fig. 5A.
Moreover, the present apparatus is alsc advantageously
utilizable also within a system of a type shown in Fig. 10A,
wherein no embossing is provided prior to the union of the
paper webs. The cylinder (4) may be of a type provided either
with simple pyramidal surface cuts, as illustrated in Fig.
10A, or with surface reliefs of a preset shape and design
{40L) and distributed over the surface of the same cylinder
according to a predetermined order, as illustrated in Fig.
123, In the latter case, the roller (2} may be advantageously
of a type like the one represented in Fig. 6D, with the hard
surface (20) fully covering the elasfic surface (23). Also in
this case, the operation of the apparatus (2) is identical to
that described with zreference to the schematic diagram of
Fig. 5A.

The cylinder {4) represented in Fig. 11A may be
advantageously used within the scheme of Fig. 5A. Such
cylinder exhipits pyramidal surface cuts (400} - shown in the
drawing with a grid-like filling - and reliefs (401) of

predetermined shape and size.

31
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In view of the union of the two paper webs (5, §) whichf as
previously set forth, may be multiple webs, an operating
method accérding to the present invention includes
compressing the paper webs between & pPressure roller or
cylinder (2) and an impression roller or cylinder (4), the
said impression cylinder keing prqvided with surface reliefs
and/or depressions, and the outer surface of said pressure
cylinder being a hard surface.

According to the method of the present invention, the said
cylinder (4) may also be an embossing cylinder.

The construction detaiis may vary in any equivalent way as

" far as the shape, dimensions, elements disposition, nature of

the used materials are concerned, without nevertheless
departing from the scope of the adopted solution idea and,
j.
thereby, remaining within the limits of the protection

granted to the present patént.

gf'



10

15

20

25

30

WO 2004/065113 . ) PCT/IT2003/000849

CLAIMS
1) Apparatus for continually joining paper webs, comprising
means able to compress .the said -webs (5, 6) onteo an
impression cylinder or roller (4) while the webs advance
toward an outlet section of the -apparatus, characterized in
that the said compressive means include a roller or cylinder
(2) which exhibits a hard outer surface (20) supported by an
underlying elastic surface (23).
2) Apparatus according to claim 1, characterized in that the
said elastic surface (23) is in turn supported by a rigid
surface {21).
3} Apparatus according to claim 1, characterized in that the
said outer surface (20) of said compression roller (2) is
made up of a helicoidal body having preset pitch and
direction and being applied on said elastic surface (23).
4) Apparatus according to claim 1, chéracterized in that the
said outer surface {20) sheathes completely the said elastic
surface (23). |
5) Apparatus according to one or more of the preceding
claims, characterized in that the outer surface (20) of said
compression roller (2} is made of steel.
6) Apparatus according to one .or more of the preceding
claims, characterized in that the elastic surface (23) of
said compression roller (2) is made of rubber.
7) Apparatus according to claim 1, characterized in that the
sald impression cylinder (4) is provided with surface reliefs
and/or depressions.
8) Apparatus according to claim 1, characterized in that the
said impression cylinder {4) is an embossing cylinder.
9) Method for carrying out the union of two paper webs (5, 6)
by a mutual compression of the concernsd webs, characterized

in that it includes compressing the said webs between a

30
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pressure roller or cylinder (2) provided with a hard outer
surface and an impression roller or cylinder (4) provided
with gurface reliefs and/or depressions.

10} Method according to clalm 9 characterized in that the

said impression cylinder is an embossing cylinder (4).

10
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