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FORMULARIO UNICO DE SOLICITUD DE PATENTE

PCT
ENTRADA EN FASE NACIONAL
@ SOLICITUD DE:
Patente de Invencion. D Patente de Modelo de Utilidad.
[x] Capitulo |. ] Capitulo Il.
@ Nombre: SCA HYGIENE PRODUCTS AB
Sociedad constituida y existente bajo las IDENTIFICACION
SOLICITANTE leyes de Suecia CC. I:I NIT |:|
(71) o )
Direccion: 405 03 Géteborg, C.E. ] Otro ]
Suecia
Cual
Domicilio: Géteborg, Numero
Suecia
Nombre: LUZ CLEMENCIA DE PAEZ IDENTIFICACION
Direccién; Carrera 42, No. 72-35 c.C. [x] NIT ]
‘ Teléfono: 347 36 1
REPRESENTANTE| - 211 86 50 C.E. O Otro O
O APODERADO E-mail: clientes{@cavelier.com Cual
Domicilio: Bogota, Colombia. Namero 35.456.344 T.P 23.555
@ 1. Jurgen SAUTER . 2. Philippe ALBOUZE
Karlstrasse 61, Le Bignon,
68307 Mannheim, 72400 Aveze,
INVENTOR (ES) Alemania Francia
(72)
PCT (86)

Solicitud Internacional No. PCT/EP2008/067113 Fecha: 08 de diciembre de 2008
Publicacion Internacional No. WO 2010/066284 A1 Fecha: 17 de junio de 2010

Titulo (54) i
@ PRODUCTO FIBROSO CON UN RELIEVE ENTRAMADO Y METODO PARA
PRODUCIR EL MISMO

@ Clasificacién Internacional {(51) B31F 001/007

o Prioridad | (33) Pais de Origen (32) Fecha (31) Numero de Solicitud

sil] Nofx

Comprobante de pago No.: 11-62582 Fecha: 28 de junio de 2011
Comprobante de pago No.: 11-62605 Fecha: 28 de junio de 2011
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Anexos:

Comprobante de pago de la tasa de presentacidn de la solicitud por $ 571.000.00.

Comprobante de pago por 12 reivindicaciones adicionales después de la décima reivindicacion
por $324.000.00.

Documento que acredita la existencia y representacion legal cuando el solicitante sea persona
juridica.

Poderes, si fuere el caso.

Documento de cesion del inventor al solicitante o a su causante.

Declaraciones.

Copia de la caratula de la Publicacién Internacional WO 2010/066284 A1.

Traduccion de la solicitud internacional al castellano. (Resumen, descripcion, reivindicaciones,
dibujos)

Copia del examen preliminar efectuado por la IPEA.
Traduccion del examen preliminar efectuado por la IPEA.
De ser el caso, copia del contrato de acceso.

De ser el caso, documento que acredite la licencia o autorizacion de uso de conocimientos
tradicionales de las comunidades indigenas.

De ser el caso, certificado de depdsito del material biolégico.
Arte final 12x12

De ser el caso, informacion sobre otras solicitudes de patente o titulos obtenidos en el
extranjero por el mismo titular o su causante, relacionadas parcial o totalmente con la invencidon
de esta solicitud.

Otros: VER HOJA DE DOCUMENTOS ANEXOS

pe
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DOCUMENTOS ANEXOS

1, Publicacién Internacional WO 2010/066284 A1

Descripcion:
Paginas en espariol 62
Reivindicaciones: Numero (s) 22

Figuras: Numero (s) 7

2. [X] Forma PCT/ISA/210. Informe de Busqueda Internacional.

3. [ Extracto de publicacion.

®
NO SE REALIZARON MODIFICACIONES EN LA

FASE INTERNACIONAL
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CERTIFICADO SC 3380-1

PRESTACION DEL
SERVICIO PUBLICO
NOTARIAL

1SO 9001:2000
NTC-ISO 9001:2000

COPIA MUMERO 4%

BE LA ESCRITURA NUMERO:
FECHA: 2g/Enera/2010

ACTO O COMTRATO:

FODER GENERQL
OTORGANTE

CAVELIER hBGGADﬂ £y
LUZ CLEMENCIA DE FAE

£
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N

AMPARO QUINTERO ARTURO
NOTARIA SEXTA

CARRERA 9 No. 69-31 - PBX: 317 01 00 - FAX: 314 56 41
Correo Electrénico: notarlasexta@etb net.co
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ESCRITURA PUBLICA NUMERO: 383 £om— -
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e
FECHA; ENERO VEINTIOCHO (28) = — - ——-
i , pd ey
DEL ANO DOS MIL DIEZ (2010)
En la ciudad de Bogota, ante mi JAIME VARGAS

[[CHAMBD, Notarto sexto (60) encargado/g Circulo de Bogota, se otorgé la
escritura plblica, con las siguientes caracteristicas y consignada en los siguientes

términos:

COMPARECENCIA: Con minuta escrita, comparecié el sefior CARLOS
ALBERTO GALLON GIRALDO, mayor de edad, vecino de esta ciudad, casado,
con sociedad conyugal vigente, identificado con la cédula de ciudadania No.
19.066.425 de Bogota, y dijo:
E EST!F'.}\JLAGIONES__:__
PRIMERA.- Que obra eh” V

"balitié'd;__,de__;irlé‘ﬁré.séhtante legal de la sociedad
denominada CAVELIER ABOGADOS. ‘domiciiada en la Carrera 4 No. 72-35,

Bogota, Colombia.

SEGUNDA: Que. SCA HYGIENE PRODUCTS:AB, sociedad constituida y
existente bajo las leyes deSuema, dorr.\ic:'iiiada.éh 8-405 03 Goteborg, Suecia,
designo a CAVELIER ABd ADOS como su représéntante para la Propiedad

Industrial en Colombia con fa "'é'sf:'ﬂre nombr:

“apoderados tal como consta

en la copia auténtica del documento dé fepresé'i%'tgcién que se protocoliza. ~—----
TERCERA.- Que en su cardcter de. representante legal de CAVELIER
ABOGADQS, y en desarrolio de la fgéultad otorgada por SCA HYGIENE
PRODUCTS AB, confiere poder a los abogados LUZ CLEMENCIA DE PAEZ,
T.P.A. No. 23.555, identificada con cédula de ciudadania nimero 35.456.344
de Usaquen, DANIEL PENA VALENZUELA, T.PA. No. 65.620, identificado

con cédula de ciudadania numero 79.518.915 de Bogota, GERMAN
HUMBERTO MARIN RUALES, T.P.A. No. 64.239, identificado con cedula de
ciudadania numero 79.155.665 de Bogotda y JORGE CHAVARRO
ARIZTIZABAL, T.P.A. No. 40.119, identificado con cédula de ciudadania

numero 16.209.380 de Cartago (Valle),, mayores de edad, vecinos de Bogota,

ESTE PAPEL NO TIENE COSTO ALGUNO PARA EL USUARIO



para que representen a la sociedad a cuyo nombre actia, ante cualesquiera
entidades o personas, ejerzan o no jurisdiccién, incluyendo las del orden
administrativo, contencioso administrativo y judicial, asi como los tribunales de
arbitramento, en todo lo concemniente a los siguientes asuntos: a) Obtencion de
patentes de invencion, modelos de utilidad, disefios industriales, trazado de
circuitos integrados, secretos industriales; el registro de marcas de fabrica,
colectivas, defensivas, de servicio, lemas comerciales, nombres comerciales,
enseiias, variedades vegetales, denominaciones de origen e indicaciones de
procedencia, su renovacién, traspaso, cambio de nombre o domicilio,
cancelacion voluntaria; y el registro de licencias de uso de esos derechos; b)
! as acciones de competencia desleal, proteccién del consumidor, oposiciones,
cancelacién administrativa o judicial, nulidad, medidas cautelares, accién por
infraccion, concesion de licencias, la proteccién de secretos industriales y de
nombres de dominio junto con su administracién y pago; acciones populares,
de tutela y de cumplimiento; y en general los procesos civiles, penaies,
administrativos o contencioso-administrativos, de conciliacién, arbitramento,

tutela relacionados con estos derechos; acciones y procesos que promovamos

0 Se Nos promuevan.
CUARTO.- Que los apoderados designados estdn facultados en todos los
asuntos arriba determinados para sustituir este mandato, transigir, conciliar,

arbitrar, admitir los hechos del proceso, desistir, cancelar, recibir, renunciar y

ratificar los actos de agentes oficiosos.
QUINTO- Que protocoliza con la presente escritura, un certificado expedido por
la Camara de Comercio de Bogota, que acredita la constitucion y personeria
de la sociedad CAVELIER ABOGADOS, igualmente protocoliza copia
autenticada del documento de representacion otorgado el dia 7 de octubre de

2009 por SCA HYGIENE PRODUCTS AB documento que estd debidamente

Apostillade.
Presente el sefior CARLOS ALBERTO GALLON GIRALDO, domiciliado en
Bogota, identificado como aparece al pie de su firma y manifesté que esta
conforme con el contenido de esta escritura publica.

OTORGAMIENTO Y AUTORIZACION.- Leida la presente escritura por los
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CERTIFICADO DE EXISTENCIA Y REPRESENTACION LEGAL O INSCRIPCION DE
DOCUMENTOS

CERTIFICA:
NOMBRE : CAVELIER ABOGADOS
N.I.T. : 860041367-3
DOMICILIO : BOGOTA D.C.
CERTIFICA:
NO: 00820237
e CERTIFICA:
CONSTITUCION : QUE POR ESCRITURA PUBLICA NC. 0006233 DE NOTARIA

SEXTA DE BOGOTA D.C. DEL 10 DE SEPTIEMERE DE 1974 , INSCRITA EL
26 DE SEPTIEMBRE DE 1974 BAJO EL NUMERO 00021234 DEL LIBRO IX, SE
CONSTITUYO - LA SOCIEDAD CIVIL DENOMINADA: CAVELIER PERDOMO Y
CAVELIER. :
. CERTIFICA
QUE POR ESCRITURA PUBLICA NO. 0001000 DE NOTARIA SEXTA DE BOGOTA
D.C. DEL 10 DE MARZO DE 1983 , INSCRITA EL 5 DE ABRIL DE 1983
. BAJO EL NUMERO 00130769 DEL LIBRO IX, LA SOCIEDAD CAMBIO SU
"'NOMBRE DE : . CAVELIER PERDOMO Y CAVELIER. POR EL DE : CAVELIER
ABOGADOS : : :
SR CERTIFICA:
QUE POR ESCRITURA PUBLICA NUMERO 1.000 OTORGADA EN LA NOTARIA 6A.
DE BOGOTA EL 10 DE MARZO DE 1.983, INSCRITA EN ESTA CAMARA DE
COMERCIO EL 5 DE ABRIL DE 1.983 BAJO EL NUMERO 130769 DEL LIBRO
IX, LA SOCIEDAD CAMBIO SU NOMBRE DE: CAVELIER PERDOMO Y CAVELIER,
POR EL DE: CAVELIER ABOGADOS, E INTRODUJO OTRAS REFORMAS.
CERTIFICA:
CERTIFICA
QUE POR E.P.NO. 2.034 DE LA NOTARIA 6 DE
DE ABRIL DE 1.995, INSCRITA EL 27 DE ABEX
5.937 DEL LIBRO XIII,LA SOCIEDAD TRASLAR
DAD DE SANTAFE DE BOGOTA D.C. AL MUNICIZ
Ca ).-. :

ANTAFE DE BOGOTA DEL 18
% %lo X ”g : h'-g BEISbE BRaTAN O -

CERTIFICA
QUE POR ESCRITURA PUBLICA NO. 7710 DE ]
DEL 10 DE OCTUBRE DE 1984, INSCRITA ELﬁ&u J
BAJO EL NO. 155% DEL LIBRO XIII, LA SOCTHE
NATURALEZA JURIDICA DE SOCIEDAD Ci;ERCIAL A SBOCIE

(s

CERTIFICA:

REFORMAS : s -
ESCRITURAS NO. FECHA NOIQRIA
842 10-Vv-1.977 18. BTA.
3.430 1-VII-1.980 6A. BTA.
4.844 10-1IX-1.980 6A. BTA.
432 10-II-1.983 6A. BTA.




7.710 10-X-1.984 6A. BTA. 15-XI-1.984-NO. 1.559

T T7.3057 7 21-X-1.985 " BA. BTA. ' 18-XTY-1.985-NO.” 1,906
: 2.567 29-1IV-1.987 6A. BTA, 7-V- 1.987-NO. 2:386
4.278 3-VII-1.987 6A. BTA. 23-VII-1987 NO.215,652

2.657 25- IV-1.988 6A. BTA. 19- vV -1988-NO. 2,740

9.033 21-XII-1.990 6A. BTA. 10- T - 1991-NO. 3.786

25 3- I -1.991 6A. BTA. 10- I - 1991-KO. 3.787

1.608 8-II1-1.991 6A. BTA. 14-III- 1991-NO., 3.841

2.155 2-IV- 1.991 €A. BTA. §-IV - 1991-NO. 3.862

797 7-I1 -1.991 6A. BTA. 7- Vv -1991-NO. 3.88B2

1.739 14-III-1.991 6A. BTA. 7- vV -1991-NO. 3.881

5.886 21-VIII-1.991 6A. BTA 27-VIII-1921 NO. 4.019

B.5%96 4-XII -1.991 6A. BTA 16-III -1992 NO. 4.430

1.454 10-III -1.992 6A. BTA. 135-TII -1992 NO. 4.436

4.205 8 -VII -1.992 6A. BTA. 15-VII -1992 NO. 4.554

8.829 16-XII -1.9592 6A. BTA. 24-XII -1992 NO. 4.819

12 5-I -1.993 6 STAFE BTA 13-1 -1993 NO. 4.850

4.877 29-VI -1.993 & STAFE BTA 7-VII -1993 NO. 5.065

5.216 12-VII -1.993 € STAFE BTA 16-VII -199%3 NO. 5.077

ACTA NO.71 2-IX- 1.993 JUNTA DE SOCIOS 29-IX- 1993 NO. §5.174
2.034 18-IV- 1.995 6 STAFE BTA 27- IV -1995 NO. 5.937
2.227 25-IV-1.8995 6 STAFE BTA 18-VIII-1.995 NO. 6.092
7.594 12-XTII-1.995 6 STAFE BTA 19- XII-1.995 NO. 6.294

676 11- II-1.997 6 STAFE BTA 14- II -1.997 NO. 6€.873
CERTIFICA:
REFORMAS :

E.P. NO. FECHA NOTARIA CIUDAD FECHA NO.INSC.

0004506 1997/07/28 0006 BOGOTA D.C. 1997/09/02 00007115
00021903 1998/04/08 0006 BOGOTA D.C. 1998/04/21 00007426
0005326 1998/08/06 0006 BOGOTA 1998/08/13 00007544
0005538 1998/08/14 0006 BOGOTA 1998/08/27 00007564
0007760 1998/11/10 0006 BOGOTA 1998/11/12 00007644
0006709 1997/11/04 0006 BOGOTA 2000/12/04 00008481
0003034 2003/05/30 0006 BOGOTA 2003/06/04 00882729
0003786 2004/07/16 0006 BOGOTA 2004/07/28 00009703
0001432 2005/03/18 0006 BOGOTA 2005/04/07 00009917
0004818 2005/08/22 0006 BOGOTA 2005/08/26 00010008
0005506 2007/07/17 0006 BOGOTA 2007/07/24 00010841
5453 2009/10/1% 0006 BOGOTA D.C. 2009/10/21 00012243
CERTIFICA:
VIGENCIA: QUE LA SOCIEDAD NO SE HALLA DISUELTA. DURACICON HASTA EL
10 DE SEPTIEMBRE DE 2024

UUUUUUUUUU
OOQQPQPQQ

CERTIFICA:
OBJETO SOCIAL: LA SOCIEDAD TENDRA POR OBJETO : EL EJERCICIO DE LA

~ ACTIVIDAD PROFESIONAL DE ABOGADOS. EN DESARROLLO DE ESTE OBJETO

LA SGCTREAR  CONTRAER OBLIGACIONES Y CELEBRAR TODA

ASSE . P CEON SEECITSREGMNENTE RELACTONADOS ¥ SUBORDINADOS AL
HIPOTECA, MUTUO CON O SIN
)\ Y SOCIEDAD, ASI  COMO
' GREMIALES O PROFESIONALES
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NO. CUOTAS: 8,800.00 VALCOR: $8,800.00

GAUDEBERT DE CAVELIER AGNES JEANNE C.E. 000000000131100
NO. CUQCTAS: 1,200.00 VALOR: $1,200.00

- S0CIO INDUSTRIAL (S)

CHAVARRO JORGE C.C. 000000016209380
NO. CUOTAS: 0.00 VALOR: $0.00

SUAREZ DE PAEZ LUZ CLEMENCIA C.C. 000000035456344
NO. CUOTAS: 0.00 VALOR: $0.00

PENA VALENZUELA DANIEL C.C. 000000079518915
NO. CUOTAS: 0.00 VALOR: 50.00

MARIN RUALES GERMAN HUMBERTO C.C. 000000079155665
NO. CUOTAS: 0.00 VALOR: $0.00

TOTALES

NC. CUOTAS: 10,000.00 VALOR: $10,000.00

CERTIFICA:

QUE POR ESCRITURAS PUBLICAS NO. 001431 Y 001432 DEL 18 DE MARZO
DE 2005 DE LA NOTARIA 06 DE BOGOTA D.C., INSCRITA EL 07 DE ABRIL
DE 2005 BAJO EL NO. 0009918 Y 0008917, RESPECTIVAMENTE DEL LIBRO
XIII, DE LAS MIL DOSCIENTAS { 1200 ) PARTES DE INTERES SOCIAL
RADICADAS EN CABEZA DE AGNES GAUDEBERT DE CAVELIER, SEISCIENTAS
{600) PARTES ESTAN GRAVADAS O AFECTADAS EN PROPIEDAD FIDUCIARIA A
FAVOR DE LAS SIGUIENTES PERSONAS : GERMAN CAVELIER FRANCO,
ERNESTC CAVELIER FRANCO, JORGE CAVELIER FRANCO, INES CAVELIER
FRANCO, GUILLERMO CAVELIER FRANCO, ELENA CAVELIER FRANCO,
ALEJANDRO CAVELIER FRANCO, BEATRIZ CAVELIER FRANCO, Y LUCIA
CAVELIER FRANCO, :
CERTIFICA:

REPRESENTACION LEGAL: EL REPRESENTANTE LEGAL ES EL DIRECTOR. EL SOCIO
. FUNDADOR GERMAN CAVELIER GAVIRIA TENDRA EL CARACTER DE PRESIDENTE
DIRECTOR VITALYICIQO, PARTICIPARA POR DERECHO PROPIO EN EL CONSEJO
SUPERIOR Y EN EL CONSEJO DIRECTIVO Y LLEVARA LA REPRESENTACION LEGAL
DE LA SOCIEDAD CUANDO LO ESTIME PERTINENTE SIN LIMITACION ALGUNA.
IGUAL PARTICIPACION Y ATRIBUCLONES TENDRA SU SUPLENTE AGNES GAUDERERT
DE CAVELIER CUANDO OCUPE EL , EN CASO DE FALTA ABSOLUTA DE GERMAN

* & * * * * *x & Kk * * * * % *k ¥ * *+ &k * Kk ¥

CAVELIER GAVIRIA. LOS S0OCIOS CQLECTIVOS ESTﬁN_AUTORT?ADOq PARA PTPRCER

LA REPRESENTACION DE LA SOCIEDAD EN CUALQUE@?,u e IR N
LAS DELEGACIONS CONFERIDAS A °-LOS ORGAN 'Rl
ESTATUTOS

QUE POR NO. 12 DE JUNTA DE SOCIOS DEL 14;
EL 24 DE SEPTIEMBRE DE 2009 BAJO EL NUM__HT
FUE (RON) NOMBRADO (S): b i

NOMBRE _ IDENTIFICACION
DIRECTOR (REPRESENTANTE LEGAL DE LA ASOCIACION CAVELIER DEL DEF

S




~~TQUE " FOR ESCRITURA PUBLICA NO. 0004818 DE NOTARIA € DE BOGOTA D.C. DEL
22 DE AGOSTO DE 2005, INSCRITA BL 26 DE AGOSTO DE 2005 BAJO- EL NUMERO-

GALLON GIRALDOC CARLOS C.C. 000000019066425

00010008 DEL LIBRO XIII, FUE {(RON) NOMBRADO (S):

NOMBRE IDENTIFICACION
PRESIDENTE DIRECTCR VITALICIO
CAVELIER GAVIRIA GERMAN C.C. 000000002877924
SUPLENTE DEL PRESIDENTE DIRECTOR VITALICIO
GAUDEBERT DE CAVELIER AGNES JEANNE C.E. 000000000131100
CERTIFICA:

FACULTADES DEL REPRESENTANTE LEGAL: APARTE DE LAS FACULTADES Y
DEBERES QUE DE TIEMPO EN TIEMPO SE LE ASIGNEN POR EL CONSEJO
SUPERIOR, EL DIRECTOR TENDRA LAS SIGUIENTES FUNCIONES : A) LA DE
REPRESENTAR LEGALMENTE A LA SOCIEDAD ANTE LAS AUTORIDADES DE
CUALQUIER ORDEN O NATURALEZA Y ANTE OTRAS PERSONAS NATURALES O
JURIDICAS, CON FACULTADES PARA NOVAR, TRANSIGIR, COMPROMETER Y
DESISTIR Y PARA COMPARECER EN JUICIOS INCLUSIVE EN ' AQUELLOS EN
DONDE SE DISPUTE LA PROPIEDAD DE BIENES INMUEBLES; B} CUMPLIR Y
HACER CUMPLIR LOS ESTATUTOS Y REGLAMENTOS DE LA SOCIEDAD; Y C )
CREAR O SUPRIMIR TODOS LOS EMPLEOS QUE SEAN NECESARIOS DE ACUERDO
CON ELL CONSEJO SUPERIOR PARA EL BUEN FUNCIONAMIENTO DE LA
SOCIEDAD, ASIGNARLES FUNCIONES, FIJAR SUS SALARIOS Y NOMBRAR LAS
PERSCNAS QUE DEBAN DESEMPENARIOS, ASI  COMO  RETIRARLOS Y
REEMPLAZARLOS CUANDO HAYA LUGAR. CUANDO CUALQUIERA DE LOS ACTOS
INDICADOS EN LA CLAUSULA ANTERIOR SE REFIERA A OPERACIONES CUYO
MONTO EXCEDA DE LA SUMA EQUIVALENTE A CIENTO OCHENTA ( 180 )
SALARTOS MINIMOS MENSUALES, SU CELEBRACION REQUERIRA LA
APROBACION PREVIA DEL CONSEJO SUPERICR.

CERTIFICA:
** REVISOR FISCAL *+*
QUE POR ACTA NO. 0000071 DEL 2 DE SEPTIEMBRE DE 1993, INSCRITA EL 29
DE SEPTIEMERE DE 1993 BAJCO EL NUMERO 00005175 DEL LIBRO XIII, FUE
(RON) NOMBRADO (S}:

NOMERE IDENTIFICACICN
REVISOR FISCAL
RINCON FANDINO MIGUEL ALFONSO C.C. 000000002877024
CERTIFICA:

DE CONFORMIDAD CON LO ESTABLECIDO POR LA LEY 962 DE 2005, LOS ACTOS DE
REGISTRO AQUI CERTIFICADOS QUEDAN EN FIRME CINCO (5) DIAS HABILES
: ECHA DE INSCRIPCION, SIEMPRE QUE NO SEAN OBJETO DE

* * &
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VALOR : $ 3,500

DE CONFORMIDAD CON EL DECRETO 2150 DE 19595 Y LA AUTORIZACION IMPARTIDA
PFOR LA SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO, MEDIANTE EL OFICIO
DEL 18 DE NOVIEMBRE DE 19%&, LA FIRMA MECANICA QUE APARECE A
CONTINUACICON TIENE PLENA VALIDEZ PARA TODOS LOS EFECTOS LEGALES
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" CAVELIER
ABQOGADQOS

EDIFICIO SISKi
CARRERA da N° 72-35
BOGOTA, 8 - COLOMBIA

REPRESENTACION

REPRESENTATION

Yo (nosotros), abajo firmado (s) / I (We); the undersigned
SCA HYGIENE PRODUCTS AB

domiciliado {s)
en/of

S-405 03 Goteborg, Sweden

Por el presente nombramos a CAVELIER
ABOGADOS, sociedad colectva constinzida de
conformidad con las leyes de la Repiblica de
Colombia, mediante Escritura Piblica No. 6233 del 10
de septiembre de 1974, otorgada en la Notaria Sexta
del Circulo de Bogota, domiciliada en Bogotd D.C,,
con matrcula mercantl No. 00820237 y NIT
860041367-3, domiciliada en la Carrera 4a N°® 72-35,
Bogota, Colombia, como nuestra representante en
todos los asuntos de Propiedad Industrial, con facultad
para recibir notficaciones y nombrar apoderados
judiciales o extrajudiciales.

CAVELIER ABOGADQS también podra
representarnos, con las mismas facultades arrba
indicadas, ante cualesquiera entidades o personas,
ejerzan o no jurisdiccidn, autondades administrativas o

jurisdiccionales, tribunales de arbitramento, en
asuntos de naturaleza civilk, comercial, penal,
constitacional, competencia, competencia  desleal,

administrativa, contencioso administrativa, proteccion
del consumidor, variedades vegetales; nombres de
dominto, oposiciones u observaciones, cancelacidn
administrativa y judicial, nulidad, medidas cautelares,
concesién de licencias, acciones de tutels, la proteccién
de secretos industrales, derecho regulatodo y en
general para que nos represente en
acciones y Pprocesos que promovamos o Se nas
PIOIT.\UEVRH.

La representante podrd, en nuestro nombre, designar
apoderados  para  actuar  ante  autoridades
administrativas y judiciales, por via extrajudicial y

cualcsquiera|

Do hereby appoint CAVELIER ABOGADOS, a
general partnership organized under the laws of the
Republic of Colombia by means of Public Deed No.
6233 of September 10, 1974, granted at Notary Sixth
of the Bogota Circuit, domiciled in Bogota D.C., with
Mercantle Registration No. 00820237 and Taxpayer
Identification WNumber 860041367-3, domucied at
Carrera 42 N° 72.35, Bogota, Colombia, as our
representative for all Industrial Property matters with
faculty to receive notifications and appoint attorneys in
and out of Couzrt.

CAVELIER ABOGADOQOS may also represent us,
with the same faculties stated above, before any
entties or persons, with or without jurisdicton,
administrative of junsdictional authorides, courts of
arbitration, 1n  civil, commercial,  criminal
constitutional, competiion, unfair competidon,
administrative, administrative contentious, consumgtyn:

. .o . i 3
- { ' LT
protection, plant varieties, domain names, opposm% lr Sy

or observation matters, administrative and C&#

© CAVELIER ABOGADOS
WPC11256/ID.159238




también procesalmente en nueswo nombre, como
. demandantes, como demandados, como litisconsontes,
.cOmo  agentes’ oficiosos, como tercetos, pot
lamamiento en garantia o como intervinientes ad
excludendum. Dentro de esta autorizacién, la
representante podrd facultar a los apoderados que ella
designe para transigir, conciliar, admitir los hechos del
proceso, desistir, cancelar, recibir, renunciar y
sustituir el poder que se le otorgue. Asi mismo, la
representante tendri la facultad para revocar el podet
asi otorgado en el momento que considere pertinente.
La representante en todo caso podri ratificar los actos
de agentes oficiosos.

procedurally in our name as plaintiff, defendant, joint
litigant, representative without power of attorney, third
patty, when summoned to appear in court or as
intervener ad excludendum. Under this authorization,
the representative may empower the attorneys
appointed thereby to compromise, conciliate, admit
the facts of the case, desist, cancel, receive, resign and
substitute the power of attorney granted thereto.
Likewise, the representative shall have the faculty of
revoking the power of attorney thus granted at any
time it may deem convenient. The representative may:
in any case ratify the acts of representatives without a
power of attorney.

Dado y firmado hoy/Given and signed this 97 october 2009

En/in Goteborg, Sweden
Por/by Bengt Forshult
Firma/Signature R .} \/ZU'.L
X
Nota; Note:
PARA SOCIEDADES FOR CORPORATIONS

El documento 'de Representacién deberd ser firmado
Pot el tepresentante legal de la compaiiia. Debers ser
presentado ante Notario Publico para que certifique
que la persona que firma es quien dice ser. La firma
del sefor Notario deberd ser legalizada*™.

Adicionalmente deberd anexarse i i *
del documento que pruebe la existencia y
tepresentacién legal de la sociedad. :

*La legalizacién podri ser por Apostilla si el pals del
otorgante hace parte de la Convencién de La Haya
del 5 de octubre de 1961 o ante el Cénsul de
Colombia en caso contratio. Una sola legalizacién
que incluya ambos documentos serfa suficiente.

PARA PERSONAS NATURALES

El documento de Representacién deberd ser firmado
por el otorgante: El Notario Piblico debers certjfity

© CAVELIER ABOGADOS
WPC11256/1D.159238 ‘

The Representation document should be signed by
the Legal Representative of the company. It should
be produced before a Notary Public, who should
certify that the person signing the same is in fac
who he/she purports to be. The Notary’s signature

should then be legalized®.
In addition a legalized copy* of the documen

proving the existence and legal representation of the
company should also be attached.

*Legalization may be made by Apostille if the
issuing country is a member of the The Hague
RURILATUNECCINUCALIENINONEAS, 1961, or before the
- | otherwise. A single

de. poth documents




. 4ue la persona que firma es quien dice ser. .

Posteriormente ¢l documento de Representacién
debéri ser legalizado por Apostilla si el pais del
otorgante hace parte de la Convencién de La Haya
del 5 de octubre de 1961 o ante el Cénsul de
Colombia en caso contrario.

o

Subsequently, the Representation document should
be legalized by Apostille if the issuing country is 3
member of the The Hague Convention of Octobe:
5, 1961 or before the Colombian Consulate 1)
otherwise.

person signing is who he/she purports to be.

CERTIFICATION

I. the undersigred, Bergt Licn, Notary in M&lndal, Sweden, do
hereby certify, that the preceding signature reading Bengt
Forshult is authentic and that he- according to a power of
attorney issued the 29th day of September 2007 2004-inp matter
above is duly authorized to sign alone for and on behalf of the
company SCA Hypiene Froductas AR, which is a Swedish joint-
stock company under the laws of Sweden.

Mélmdal, this the 20th day of November 2009

O~

by fi
INF e
Hegogt Cion

APOSTILLE
(Convcnﬁqn de La Haye du 5 octobre 1961)

1. Country: SR
This public document
2, has been signed by mewgr Lens
3. acting in the capacity of . SIGERE S Dugtac
4. bears the seal/stamp of Mrmaes r:‘)*—tf?.?l\.-.r.‘;vi»
g e N

¥
(LTI T Py

Certified
5. at ’\\/L‘wks Qaeka 6 e SO0 -0

R A = UG daC e

B.No . TAL o0
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. €
. . Date

Your refereice - - : \
Qur reference '

Direct line | -

POWER OF ATTORNEY

The undersigned, legal representatives of SCA Hygiene Products AB (the "Company"), do
hereby authorize and appoint each of Mr Paul Winblad and Mr Bengt Forshult to represent
the Company, severally and with the right to substitution, in matters concerning inventor's
certificates, patents, utility models, design patents and registered des:gns and applications
therefore including, without limitation, to sign and file applications for inventor's certificates,
patents, utility models, design patents and registered designs and any continuation or
confinuation in part and to sign any declaration or certificate in connection therewith, to
amend or withdraw any ‘such application in whole or in part, to file oppositions against third
parties' inventor's certificates, patents, utility models, design patents and registered designs
and applications therefore and to amend, settle or withdraw any such opposition in whole or
in part and to appoint attorneys to represent the Company in such matters.

This Power of Attorney hereby revokes the Power of Attorney dated June 1, 2004.

Goteborg 29" September, 2009
SCA HYGIENE PRODUCTS AB

-

ven-Erik Winlok ’6; ﬂmms

. De SCA HYGIENE

_ ODUCTS AB

l Patent Dapartment
. rl 03 GQOTEBORG

@' address:

Ertngtensgatan 5, Métndal
16 31-746 GO 00

A +46 31-746 19 80

l -

Seat; Goteborgs kommun. ngmtralson ‘number: SESS60072356,



I, the undersigned, Berngt Lion, Notary Public in Molndal,
Sweden, do hereby certify,

that the preceding signatures reading Sven—Erik Winléf and
Ingela Torstensson are authentic

and _that they are duly authorized to sign jointly for and on
behalf of the company SCA Hygiene Products Aktiebolag, which is
a company under the laws of Sweden.

Mélindal, this the 2Z7th day of November 2Z2009.

ofFicEn
i

¥
ﬁm .
- Rerpt Lion

———a

APOSTILLE
{Coavention de La Haye du 5 octobre 1961)

1. Country: >+E08.

This public document
z_mmsimw ABE.-\:%LT LlG-.\
3, acting in the capacity of LNCRR Y, Do |
4qusmeudhnmyaﬂéﬁﬁaﬁmmkmiﬁkauﬁkh

iR

Certified
5.0 Kusmenasia.... 6 the 00F1:2F.
7. by kdmn. Sans SERS TR o
ANNIREE o P G B Kt SRR AG A
8. N .. 25224008

9, Seal/ . 10. Signature;
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Registration number: 556007-2356

Date of registration: 1907-01-21

Company name: SCA Hygiene Products Aktiebolag
Address:
405 03 GOTEBORG
Registered office: G8teborg
Share capital: SEK 121 250 000

The company is registered as a private limited liability company

BOARD MEMBER, MANAGING DIRECTOR
520225-5542 Torstensson, Maj Ingela, Persikovagen 13, 435 43 PIXBO

BOARD MEMBER, CHAIRMAN OF THE BOARD
640305-7539 Sjéstrdm, John Robert, Stora Angby allé 7, 168 55 BROMMA

BOARD MEMBERS )
450418-3338 Knutsson, Lennart Hilmer, Bergvidgen 6 A, 435 37 MOLNLYCKE
Employee representative
580314-6967 Lehmann, Brita Margareta, Borghamnsgatan 14,
421 66 VASTRA FROLUNDA
620427-7021 Linnarsson, Ulla Hulweg, Sockenvagen 2, 463 32 LILLA EDET
Employee representative
461109-5029 Sjdberg, Harriet Christin, Hdeenvagen 138, 430 50 - KALLERED.
Employee representative ]
480518-7459 Winldf, Sven-Erik Nils Hen. 1ct., Mossgatan 13,
413 21 GOTEBORG I
DEPUTY MEMBERS OF THE BOARD
660910-1602 Englund, Eva Agneta, Hagagatan 1B, 311 32 FALKENBERG
Employee representative
640503-4668 Viklund, Siv Ylva Marina, Gdteborgsvdgen 99,
311 33 FALKENBERG
Employee representative
570920-2237 Zawadzki, Waldemar, Lunnavédgen 67, 438 34 LANDVETTER
Employee representative :

OTHER PERSONS AUTHORIZED TO SIGN ON BEHALF OF THE COMPANY
630909-4826 Browall, Margareta Gunilla, Torgilsgatan 9 A,

431 36 MOLNDAL )
510604-5973 Kjellén, Gbsta Bertil, Sagspénsgatan 28 416 80 GCTEBORG

u’nﬂﬂm



i4ration Office, is effective since 1 July 2004 when the Swedish Patent
Efinto two separate authorities. As from this date Bolagsverket wilt be

Swedish Companles Registration Office
SE-851 81 Sundsvall

Sweden

Registration number: 202100-5489
Phone:

+46 60 18 40 00

Fax:
+46 60 12 98 40

.

X

E-mail:
bolagsverket@bolagsverket.se

Web site:
www.bolagsverket.se
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Y Bolagsve-rket

Swedish Cormpanies Repistration Office
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Registration number: 556007-2356
Date of registration: 1907-01-21

Company name: SCA Hygiene Products Aktiebolag

AUDITORS 3
556029-6740 Ohrlings PricewaterhouseCoopers AB, 113 97 STOCKHOLM
Represented by: 560709-5097

PRINCIPALLY RESPONSIBLE AUDITOR .
560703-5097 Lindengren, Alf Michael, Ohrlings Coopers & Lybrand AB,
405 32 GOTEBORG

SIGNATORY POWER
In addition to the board of directors,
any two jointly of
Browall, Margareta Gunilla
Kjellén, Gbsta Bertil
Lehmann, Brita Margareta

A

i
]

I

igég Sjbstrém, John Robert

) Torstensson, Maj Ingela
= Winlsf, Sven-Erik Nils Hen. Vict.

== are entitled to sign on behalf of the company.
=%

{
y

L  Furthermore, the Managing Director, in his normal business activities,
is also entitled to sign on behalf of the company.

i)

b SECONDARY NAMES

===2| SCA Consumer Tissue
SCA Awvay From Home Tissue Europe
SCA Personal Care
o Edet
E=| FINANCIAL YEAR ..
&&| Registered financial year: 0101 - 1231 %
= Latest annual report submitted covers fihancial
= E=| period 20080101-20081231 i
: Hy
= DATE OF REGISTRATION OF CURRENT AND PREVIOUS COMPANY NAMES
==t 1998-07-16 SCA Hygiene Products Aktiebolag
== 1996-05-08 SCA MOlnlycke Aktiebolag

1960-06-20 M&6lnlycke Aktiebolag
1907-01-21 Mdlnlycke vifveriaktiebolag

b

CONTD.

O e S e s
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Registration number: 556007-2356

il
T

Date of registration: 1907-01-21

Tl

il

Company name: SCA Hygiene Products Aktiebolag

Il
Il

[

i
I

SUNDSVALL 2009-09-22
Ex officio RSIILTI
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= APOSTILLE
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=1 This public documen
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Bolagsverke, the Swedish Compagi
and Regisiration Office (PRV), wa

i, Js effective since 1 July 2004 when the Swedish Patenl
irate authorities. As from this date Bolagsverket will be

Swedish Companies Registration Office
SE-851 81 Sundsvall

Sweden

Registration number: 202100-5489

Phone:
+46 60 18 40 00

Fax:
+46 6012 98 40

<,

E-mail:
bolagsverket @ bolagsverket.se

Web site:
www.bofagsverket.se




TRADUCCION OFICIAL NO. 021/2010-.

Ll TEXTO QUE SIGUE ES TRADUCCION FIEL ¥ COMPLETA DE UN DOCUMENTQ ESCRITQ EN INGLES, LLEVA
LA FIRMA Y EL SELLO DE HELENA URIBE DE LEMOINE, TRADUCTORA E INTERPRETE OFICIAL, SEGUN
RESOLUCION NO. 3618 DEL MINISTERIO DE JUSTICIA DE COLOMBIA, DE FECHA 6 DE SEPTIEMBRE DE 1971

TRADUCCION DE LOS SELLOS QUE SE ENCUENTRAN EN EL DOCUMENTO
DE REPRESENTACION OTORGADO POR SCA HYGIENE PRODUCTS AB,
DOMICILIADA EN $-405 03 GOTEBORG, SUECIA, A CAVELIER ABOGADOS.
DADO Y FIRMADO EL 7 DE OCTUBRE DE 2008 EN GOTEBORG, SUECIA, POR
BENGT FORSHULT. '

HAY SELLO DE NOTARIO.

CERTIFICACION

El suscrito Bengt Lion, Notario en MdIndal, Suecia, por medio del presente certifico
que la anterior. firma de Bengt Forshult es auténtica y que de conformidad con el
poder que le fue otorgado el 29 de Septiembre de 2009 (y en 2004) el es la
persona autorizada para firmar por y a nombre de la Compania SCA Hygiene
Products AB, que es una Compaiiia de capital accionario conjunto de Suecia bajo
las leyes de Suecia.

Méotndal, 20 de Noviembre de 2009
Firmado: Bengt Lion. Notario Publico de Mdéindal

Hay sello del Notario.
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TRADUCCION OFICIAL NO. 021/2010-.

APOSTILLA

CONVENIO DE LA HAYA DEL 5 DE OCTUBRE DE 1961 _

1. PAIS: SUECIA
EL PRESENTE DOCUMENTOC PUBLICO A
HA SIDO FIRMADQ POR: BENGT LION

3. ACTUANDO EN SU CAPACIDAD DE: NOTARIO
LLEVA EL SELLO DE: NOTARIO PUBLICO DE MOLNDAL

=
CERTIFICADO o2 5
5. EN: KUNGSBACKA SES =EE
6. EL: 20 DE NOVIEMBRE DE 2009 CEBoen R
7. POR: ILEGIBLE. NOTARIO EN KUNGSBACKA SEmT . wEE
sl @V
8. BAJOELNO.: 942-2009 =~
9. SELLO: NOTARIO PUBLICO DE KUNGSBACKA, SUECIA 8
10. FIRMADO: ILEGIBLE
LA TRADUCTORA OFICIAL - 8
7 & m RET
o L0 e : %@; 3gs
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TRADUCCION OFICIAL NO. 021/2010-.

SCA
PODER

El suscrito representante legal de SCA Hygiene Products AB (Ié "Compaiiia”), por
medio de! presente autorizo y nombro a cada uno de los siguientes sedores, Paul
Winblad y Bengt Forshult, para representar a la Compafia conjuntamente y con el
derecho de sustitucién, en asuntos relativos a certificados de inventores, patentes
modelos de utilidad, patentes de disefios y disefios registrados, asi como las
solicitudes de los mismos incluyendo, sin limitacién, para firmar y radicar
solicitudes de certificados de inventores, patentes, modelos de utilidad , patentes
de disefios y disefos registrados y cualquier continuacién o continuacién parcial y
para firmar cualquier declaracién o cerificado en relacién con lo anterior, para
modificar o retirar dicha solicitud total o parcialmente, para radicar oposiciones
contra certificados de inventores, patentes, modelos de utilidad, patentes de
disefios y disefios registrados de terceros y solicitudes relativas a los mismos y
para modificar, fransar o retirar cualquier oposicion total o parciaimente y nombrar
apoderados para representar a la Compadia en dichos asuntos.

El presente Poder revoca el Poder que fue otorgado el 1° de Junio de 2004
Gotenborg, 29 de Septiembre de 2009

SCA HYGIENE PRODUCTS AB
FIRMADO: SVEN-ERIK WINLOF
FIRMADO: INGELA TORSTENSSON
Hay sello del Notario Publico de Méindal.

El suscrito Bengt Lion, Notaric en Méindal, Suecia, par medio del presente certifico
que las anteriores firmas de Sven-Erik Wini6f y Ingela Torstensson son auténticas
y que son las personas debidamente autorizadas para firmar por y a nombre de la
Compania SCA Hygiene Products Aktiebolag, una Compaidia constituida bajo las
leyes de Suecia.

Mélndal, 27 de Noviembre de 2009
Firmado: Bengt Lion. Notario Publico de MélIndal

Hay sello del Notario.
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APOSTILLA

CONVENIO DE LA HAYA DEL 5 DE OCTUBRE DE 1961

1. PAIS: SUECIA
EL PRESENTE DOCUMENTO PUBLICO

2. HA SIDO FIRMADO POR: BENGT LION Re
. ACTUANDO EN SU CAPACIDAD DE: NOTARIO SE
4. LLEVAEL SELLO DE: NOTARIO PUBLICO DE MOLNDAL: S ?%__
CERTIFICADO 225D
5. EN: KUNGSBACKA Ez:%;.ﬁ
6.  EL:27 DE NOVIEMBRE DE 2009 ,
7. POR: ILEGIBLE. NOTARIO EN KUNGSBACKA
8.  BAJO EL NO.: 357-2009
9. SELLO: NOTARIO PUBLICO DE KUNGSBACKA, SUECIA & &
10. FIRMADO: ILEGIBLE g £
5
LA TRADUCTORA OFICIAL 5
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B111503108 |
BOLAGSVERKET
OFICINA DE REGISTRO DE COMPANIAS DE SUECIA

CERTIFICADO DE REGISTRO

Numero de Registro: 556007-2356

Fecha de registro: 1907-01-21

Nombre de la Compaiiia : SCA HYGIENE PRODUCTS AKTIEBOLAG
Direccion: 405 03 GOTEBORG

Oficina Registrada: Gotebarg

Capital accionario; SEK 121 250 000

La Compafia se encuentra registrada como una Companiia privada de
Responsabilidad Limitada

MIEMBRO DE LA JUNTA, DIRECTOR GERENTE
520225-5542 Torstensson, Maj Ingela, Persikovagen 13, 435 43 PIXBO

MIEMBRO DE LA JUNTA, PRESIDENTE DE LA JUNTA
640305-7539 Sjostrom, John Robert, Stora, Angby allé 7, 168 55 BROMMA

MIEMBROS DE LA JUNTA
450418-3338 Knutsson, Lennart Hilmer, Bergvagen 6A 435 37 MOLNLYCKE
Representante de los Empleados

580314-6967 Lehmann, Brita Margareta, Borhmnsgatan 14 421 66 VASTRA

_ FROLUNDA
820427-7021 Linnarsson, Ulla Hulweg, Sockenvagen 2, 463 32 LILLA EDET
' Representante de los Empleados
461109-5029 Sjéberg Harriet Christin, Hogenvagen 138, 430 50 KALLERED

Representante de los Empleados

480518-7459




TRADUCCION OFICIAL NO. 021/2010-.

MIEMBROS DELEGADOS DE LA JUNTA
660910-4668 Englund Eva Agneta, Hagagatan 1B, 311 32 FALKENBERG
Representante de los Empleados

6540503-4668 Viklund, Siv Yiva Marina, Géteborgsvagen 99, 311 33
FALKENBERG

Representante de los Empleados
570920-2237 Zawadzki, Waldemar , Lunnavigen 67, 438 34 LANDVETTER
Representante de los Empleados

OTRAS PERSONAS AUTORIZADAS PARA FIRMAR A NOMBRE DE LA
COMPANIA -

630909-4826 Browall, Margareta Gunilla, Torgilsgatan 9 A 431 36
MOLNDAL

510604-5973 Kjellén, Gosta Bertil, Sagspansgatan 28,416 80 GOTEBORG

AUDITORES
556029-6740 Ohrlings PricewaterhouseCoopers AB, 113 97 STOCKHOLM
Representada por ; 560709-5097

AUDITOR PRINCIPAL RESPONSIBLE

560709-5097 Lindengren, Alf Michael, Ohrlings Coopers & Lybrand AB, 405
32 GOTEBORG

PODER DE FIRMA

Ademas de la Junta Directiva, conjuntamente dos de los siguientes:
Browall, Margareta Gunilla

Kjellén, Gbsta Bertil

Lehmann, Brita Margareta

Sjéstrom, John Robert

Torstensson, Maj ingela

Winlof, Sven-Erik Nils Hen. Vict.

estan autorizados para firmar a nombre de la Compafiia.

3 &k ;
[/ RES N
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TRADUCCION OFICIAL NO. 021/2010-.

Ademas, el Director-Gerente dentro de sus actividades comerciales normales,
tambien esta autorizado para firmar a nombre de la Compania.

NOMBRES SECUNDARIOS
SCA Consumer Tissue

SCA Away From Home Tissue Europe
SCA Personal Care
Edet

ANO FINANCIERO
Afo Financiero Registrado: 0101 -1231

El ultimo informe anual presentado cubre el periodo financiero que va de
2008/01/01 a 2008/12/31.

FECHA DE REGISTRO DE LOS NOMBRES ACTUAL Y ANTERIORES DE LA
COMPANIA

1998-07-16 SCA Hygiene Products Aktiebalag
1896-05-08 SCA Mélnlycke Aktiebolag
1960-06-20 Mdlnlycke Aktiebolag

1807-01-21 MéolInlycke véfveriaktiebolag

SUNDSVALL 2009-09-22
Ex officio

FIRMADO: BENTE OHLSSON
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PRODUCTO FIBROSO CON UN RELIEVE ENTRAMADO Y METODO PARA

PRODUCIR EL MISMO

CAMPO DE LA INVENCION

La invencidén se refiere a un producte de fibras,
especialmente de productos de papel tisd, producto no tejido
0 un hibrido del mismo, y, preferentemente, producto de
higiene y de 1limpieza <con las caracteristicas pre-
caracterizacidén de la reivindicacién 1. La invencidén también

se refiere a un método para producir un producto fibroso.

Antecedentes de la invencidn y Técnica Anterior

Los productos de higiene 0 de limpieza
principalmente incluyen todo tipo de papel tisG crepé en
seco, papel crepé himedo, papel TAD (secado a través del
aire) y celulosa o pulpa de guata o todo tipe de productos no
tejidos, o combinaciones, laminados o mezclas de los mismos.
Las caracteristicas tipicas de estos productos de higiene y
limpieza incluyen la fiabilidad de absorber 1la energia
traccién, capacidad de formar pliegues, buena flexibilidad
similar a textiles, 1las propiedades que se refieren con
frecuencia como suavidad de volumen, wuna suavidad de
superficie superior y un alto volumen especifico con un
espesor perceptible. Se desea una absorcién de liquidos tan

alta como sea posible y, dependiendo de la aplicacidn, una

1)
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resistencia adecuada a condiciones htGmedas y secas, asi como
una apariencia visual agradable de la superficie exterior del
producto. Estas propiledades, entre otras, permiten que estos
productos de higiene y limpieza sean ugados, por ejemplo,
como pafios de limpieza, tales como pafios de papel © no
tejidos, pafios para limpiar parabrisas, pafios industriales,
toallas de papel para cocina o similares; como productos
sanitarios tales como por ejemplo papel de bafio, pafiuelos de
papel o no tejidos, toallas domésticas, toallas y similares,
como toallas cosméticas tales como faciales, por ejemplo y
como servilletags o pafiluelos, por citar sdlo algunos de los
productos que se pueden utilizar. Por otra parte, 1los
productos de higiene y de limpieza pueden ser secos, himedos,
mojados, impresos o con algin tratamiento previo. Ademds, los
productos de higiene y de limpieza pueden ser doblados,
intercalados o colocadog de forma individual, apilados o
enrollados, conectados o no, de cualquier manera adecuada.

Debido a la descripcidn anterior, los productos se
pueden utilizar para uso personal y doméstico, asi como el
uso comercial e industrial. Estan adaptados para absorber
liquidos, eliminar el polvo, con fines decorativos, para el
embalaje o incluso sdélo como material de apoyo, como es comun
por ejemplo en las practicas médicas o en los hospitales.

8i un pafluelo de papel no estd formado de pulpa, el

proceso se compone esencialmente de una formacidén gue incluye

2
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una caja y una porcién de alambre de formacidén y una porcidn
de secade (ya sea a través del aire de secado o sgecado
convencional en un c¢ilindro Yankee}. El proceso de producciédn
también suele incluir el proceso de crepé esencial para los
tejidos vy, por Gltimo, por lo general una zona de monitoreo y
devanado.

El papel puede ser formado mediante la colocacidn
de las fibras, de una manera orientada o al azar, en uno o
entre dos cables continuamente revolventes de una maguina
para formar papel mientras que al mismo tiempo se elimina la
cantidad principal de agua de dilucién hasta que se obtiene
el contenido de sélidos secos por lo general entre 12 y 35 %.

El secado de la malla fibrosa formada primaria se
presenta en uno o mas pasos por medios mecanicos y térmicos
hasta qgue se ha alcanzado un contenido final en seco de los
s6lidos por lo general de alrededor de 93 a 97%. En caso de
formacién de tejido, esta etapa es seguida por el proceso de
crepé que fundamentalmente influye las propiedades del
producto acabado de tejidos en los procesos convencionales.
El proceso convencional crepé en seco implica rizado sobre un
¢ilindro de secado con diédmetro de por lo general 4.0 a 6.5
m, el llamado cilindro Yankee, por medio de una adulteracidn
de crepe con el mencionado contenido final de sélidos secos
del papel tisd crudo. La formacién de crepé en himedo se

puede utilizar también, si se realizan demandas inferiores de
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la calidad del tejido tisG. El1 papel crepé, papel tisti crudo
finalmente seco, el papel tisll de base asi llamado, esta
disponible para proceso adicional en el producto de papel
para un producto de papel tisi.

En lugar del proceso para formar papel tist
convencional descrito antes, el uso de una técnica modificada
es posible en la cual se logra una mejora en el volumen
especifico por un tipo especial de secado, lo que conduce a
una mejora en la suavidad de la mayor parte de papel tisa.
Este proceso, que existe en una variedad de subtipos, se
denomina técnica TAD (a través del aire de secado). Se
caracteriza por el hecho de que la malla fibrosa "principal”
que sale de la formacién y la etapa apara formar laminas se
geca previamente a un contenido de s6lidos secos de
aproximadamente el 80% antes del secado de contacto final en
el cilindro Yankee soplando aire caliente a través de la
malla fibrosa. La malla fibrosa se soporta por un c¢able
permeable al aire o banda o tela TAD y durante su transporte
se dirige sobre 1la superficie de un cilindro de tambor
giratorio permeable al aire, el 1llamado TAD c¢ilindros.
Estructuracién del alambre de apoyo o el cinturén hace que
sea posible producir cualquier patrén de las zonas comprimido
dividido por 1la deformacién en el estado himedo, también
llamado de moldeo, lo que resulta en un aumento de los

volimenes medios especificos y por lo tanto conduce a un
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aumento de la suavidad a granel sin decisivamente 1la
disminucién de la fuerza de la malla fibrosa.

Para producir productos de papel tisG de varias
capas de papel, tales como pafiuelos, papel de bafio, toallas o
toallas para uso doméstico, un paso intermedic a menudo
ocurre con la duplicacién asi llamada en la que el tejido
base en el nUmero deseado de capas por lo general se redne en
un riel madre de miltiples capas.

Los pasos de proceso del tejido de base que ya se
ha devanado opcionalmente en varias capas Se utilizan en
maquinas de procesamiento (maquinas de conversidn), que
incluye operaciones tales como desenrcllar el tejido de base,
guavizado repetido de los tejidos, impresidén, estampado en
relieve, en una medida combinada con un A&4rea total vy/o
aplicacién local de adhesivo para producir adherencia de
capas individuales gque se <combinan, asi como, corte
longitudinal, pliegues, cortes transversales, colocacidén y
reunién de una pluralidad de los distintos tejidos y sus
empaques, asi como reunirlos para formar empaques envolventes
mas grandes o atados. Tales pasos de proceso también pueden
incluir la aplicacidén de sustancias como perfumes, lociones,
suavizantes y otros aditivos quimicos. Las bandas de papel
individuales en capas también pueden ser pre-grabadas y luego
ge combinan en una presidén de rodillos de acuerdo con los

métodos de estampado en relieve conocidos en la materia.
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Cualquier relieve puede conducir a los elementos en relieve
teniendo todos a la misma altura o grabado de los elementos
que tienen diferentes alturas. La unién de capas, por
ejemplo, por medios mecdnicos o por medios quimicos son otros
métodos bien conocidos utilizados principalmente para
pafiuelos, servilletas y papel higiénico asi como toallas para
uso doméstico.

Una técnica bien conocida para aumentar el grosor
de un producto de papel es para realzar la banda de papel. Un
proceso de estampado se realiza en la linea de contacto entre
un rodillo de estampado en relieve y un rodillo de yungque. El
rodillo de estampado puede tener protuberancias en su
superficie circunferencial lo que conduce a depresiones en
relieve lo que se llama en la banda de papel © puede tener
depresiones en su superficie circunferencial que conduce a
salientes en relieve lo que se llama en la banda de papel.

Los rodillos de yunqgue pueden ser mds suaves que el
rodillo de relieve correspondiente y pueden consistir de
caucho, como el cauchoe natural, o materiales de plastico,
papel o acero.

Para la fabricacién de productos de papel tist de
miltiples capas, especialmente papel higiénico vy papel
doméstico, se han establecido tres métodos de fabricacidn
principal de estampado en relieve y adhesivo de unidn de las

capas. Estos son relieve de estampado en c¢ola o Goffra
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Incolla/punto, DESL (doble laminacién de estampado en relieve
individual) /anidado, y de perno a perno/pie a pie.

En el primer método de fabricacidén mencionado,
Goffra Incolla, una primera banda, se dirige a través de la
linea de contacto entre un rodillo de estampado en relieve y
un rodillo de yunque. En esta linea de contacto de la banda
se ofrece con un patrdn de relieve. A partir de entonces, un
rodillo de aplicacién de adhesivo aplica adhesivo a las
partes de la banda por primera vez en que hay los elementos
de relieve en el 1rodillo de vrelieve. El1l adhesivo se
transporta de un bafio de adhesivo a través de un rodillo de
trangferencia adhesiva a la tirada de aplicacién. Una segunda
banda es transportada a la primera banda y pegard a la banda
por primera vez en la linea de contacto entre el rodillo de
empalme asi llamado y el rodillo de estampado. La unidn de
adhesivos se lleva a cabo en aguellas partes en que se aplicd
el adhesivo.
El segundo método de fabricacién (DESL/anidadas) es muy
similar al método Goffra Incolla descrito antes. Se compone
de un par adicional de rodillos que consiste en un segundo
rodillo de relieve y un segundo rodillo de yunque. El par
adicional de rodillos sirve para realzar la segunda banda
antes de que se pegard a la banda, primero con el rodillo de
empalme. Normalmente, el par adicional de rodillo se coloca

cerca del primer par de rodillos RHE y el rodillo de empalme.
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Especialmente cuando se utiliza el 1llamado método de
disposicién anidada tan estrecha es importante. E1 método de
anidado puede ser considerado como un caso especial del
método general DESL de fabricacidén. Para el método de anidado
RHE de 1los elementos de relieve el primer rodillo de
estampado en relieve y los elementos de estampado en relieve
de la segunda tirada relieve estdn dispuestos de tal manera
que los elementos en relieve de la primera capa en relieve y
los elementos en relieve de la segunda capa de ajuste en
relieve en cada uno es similar a un engranaje del sistema.
Esto sirve para lograr una estabilizacidén mutua de las dos
capas. Sin embargo, la correlacién del método de fabricacidn
DESL, entre los elementos en relieve de la primera capa RHE,
la capa superior vy la segunda capa inferior, no tiene que
aplicarse. Sin embargo, en una literatura el término DESL se
utiliza a menudo como sindénimo de un método de anidado.

El tercer método de fabricacidén (perno a pernc/pie
a pie) es similar al método de DESL. Por medio de dos pares
de rodillos tanto la capa superior como la capa inferior se
realzan, respectivamente. El adhesivo se aplica sobre las
salientes en relieve de la primera capa. La unidén de capas
sin embargo, no se logra por medio de un rodillo de empalme
como en el método de DESL sino que se logra directamente por
medio de los elementos gue sobresalen en seco del segundo

rodillo de estampado en relieve. Para lograr esto, un ajuste
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exacto de la anchura del espacio entre el primer rodillo
grabado y el segundo rollo en relieve es necesario, que se
define principalmente por el grosor individual de ambas redes
{capas superiores y capas inferiores). Ademds, las listas de
relieve que ser disefiadas de tal forma que al menos algunocs
de los elementos que sobresalen en seco de los dos rodillos
uno frente al otro. Esta es la razdén por la que se usa la
terminologia de relieve perno a perno © pie a pie.

Todos los métodos descritos anteriormente tienen
las siguientes caracteristicas comunes: el primer rodillo de
relieve estd formado por un material duro, generalmente de
metal, especialmente el acero, pero también se conoce 1os
rodillos de relieve de caucho duro o materiales plasticos
duro. Los rodillos de estampado puede ser un rodilloc macho
que tienen salientes individuales. Por otra parte, el rodillo
grabado puede ser rodillo hembra con cada una de las
depresiones en vrelieve. Las profundidades tipicas de los
patrones de relieve grabado estdn entre 0.4 mm y 2.0 mm.

El rodillo de vyungque normalmente tiene un
recubrimiento de goma. Sin embargo, los rodillos de yunque
estructurados, sobre todo los rodillos de papel, caucho o
materiales plasticos o de acero también son conocidos.

El rodillo aplicador de adhesivo suele ser también
un rodillo de goma con una superficie circunferencial

uniforme plana, en donde la dureza del recubrimiento de goma
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entre la dureza del rodillo de yunque y la dureza del rodillo
de empalme. Log valores de uso comin para la dureza del
recubrimiento de goma son de 70 a 85 Shore A. Al seleccionar
el material de goma sobre su compatibilidad con el adhesivo
gue se aplica tiene que ser garantizado.

El sistema de aplicacién de adhesivo que consiste
en rodillo aplicador, rodillo de transferencia adhesiva vy
barfio adhegivo puede ser concebido como un sistema de rodillos
llamados de inmersién en el que se sumerge el rodillo de
transferencia adhesiva en el bafio de pegamento adhesivo vy
transportes por medio de la tensidn superficial y las fuerzas
adhesivas del bafio adhesivo. Al ajustar el espacio entre el
rodillo de transferencia adhesiva y el rodillo aplicador o
aplicacidn, la cantidad de adhesivo que se aplicard se puede
ajustar. Los rodiilos de aplicacién pueden ser rodillos
estructurados. Ademds, la transferencia de rodillos adhesgivos
se han dado a conocer con la definicidén de las depresiones en
forma de pozo en su superficie «circunferencial. Tales
rodillos de transferencia de adhesivo que se COnoce cComoe
rodillo Anilox. Tal despliegue se hace generalmente de
material ceramico © es un rodillo de acero o de cobre vy
recubierto con cromo. El adhesivo en exceso es eliminado de
la superficie del rodillo Anilox a través de una hoja. La
cantidad de adhesivo se determina por el volumen y el namero

de depresiones. Los sistemas de aplicacidn alternativa para
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la aplicacién de adhesivos se basan en un equipo de
pulverizacién (por ejemplo, técnica Weko).

Una segunda posibilidad de influir en la cantidad
de adhesivo transferido es el ajuste de la diferencia en la
velocidad- circunferencial del rodille de transferencia
adhesiva y el rodillo aplicador. Normalmente, el rodille de
transferencia adhesiva gira mds lento que el rodillo
aplicador. La velocidad periférica del rodillo de
transferencia adhesiva es por lo general entre 5% y el 100%
de la primera velocidad circunferencial del reodillo
aplicador. El1 bafioc de adhesivo puede ser concebido come un
canal sencillo, los sistemas de aplicacién con una hoja
también puede concebirse como sistemas de camara.

El relieve tecnologias Goffra Incolla/punto
estampado y DESL/anidadas, utilizan ambas un rodillo
adicional, el rodillo de empalme asi llamado para laminar las
capas juntas. El rodillo de empalme con frecuencia tiene una
superficie de goma suave con una dureza de alrededor de 90 a
95 Shore A. El material adecuado es, por ejemplo NBR (caucho
de acrilonitrilo-butadieno). Sin embargo, los rodillos de
empalme también han dado a conocer que, ademds de la capa de
goma, estdn provistos de un revestimiento de acero. El
recubrimiento de acerc se proporciona a menudo en forma de
una banda de acero enrollado en espiral sobre la capa de goma

como se describe en W02004/065113.
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En caso de que NHE capas individuales de forma
individual o en conjunto son pre-grabado, un dispositivo
denominado micro-pre-grabado se utiliza. Tal dispositivo de
pre-estampado en relieve se utiliza a menudo en combinacién
con la tecnologia Goffra Incolla. También de uso general es
una impresidén sobre el producto del tejido antes o después
del paso de la unidén capas. También se conocen variantes,
incluida la aplicacidén de sustancias gquimicas, especialmente
lociones y suavizantes.

Otra técnica de estampado conocida cuenta con un
rodillo de acero estampado y un rodillo de yungue de acero
correspondiente (llamada relieve de Uniédn). Las superficies
de estos rodillos estdn formadas de tal manera que la
deformacién de la hoja de papel y la unién mecanica sin
necesidad de utilizar adhesivos se alcanza en una sola etapa
de estampado.

Al utilizar uno de los tres métodos descritos
anteriormente y también una técnica de perno a perno es
ventajosa para proporcionar un control de la tensién de la
red, tanto antes como después de la unidén simplemente porque
las propiedades fisicas de la banda y en especial la
caracteristica tensidén-deformacidédn se puede cambiar de manera
gsignificativa en la etapa de estampado en relieve.

Los vrodillos en relieve usados en la técnica

anterior se fabrican principalmente con la técnica de
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formacién de nudos llamada de moletage que es un rodillo
grabado por medio de una formacién en frio del acero del
rodillo de relieve. De acuerdo a la técnica moletage, por lo
general se llevaran a cabo varios pasos conformados en frio y
varios pascs de grabade en cooperacién. Esta técnica de
produccidén conocida impone algunas limitaciones en la forma
de las protuberancias en la superficie del rodillo.

El 4&ngulo del flanco tiene un impacto en la
estabilidad mecanica del producto de papel producido con ese
rodillo de relieve. Si el &ngulo del flanco es pequefio, el
producto tiene una menor estabilidad local alrededor de la
estructura en relieve a nivel local, porque la estructura de
la fibra se destruye en gran medida. Por lo tanto, por
razones de suficiente estabilidad mecanica de los productos
de papel vy de la restriccién al manufacturar de
protuberancias en la superficie del rodillo con la técnica de
moletage, en la materia se utiliza comunmente un angulo de
flanco de al menos aproximadamente 23°. El angulo de flanco
se mide segin la 1linea wvertical ~en la superficie
circunferencial del rodillo de estampado en relieve.

Otra tecnologia de grabade para la fabricacidn de
rodillos de estampado en relieve para la industria de tejidos
y la higiene es el gravado. En una primera etapa, una mascara
se aplica sobre la superficie circunferencial del rodillo de

estampado en relieve seguido de un segundo paso en el que
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estd grabada la superficie mediante la aplicacidn de acido en
las zonas donde no se ha aplicado la mascara. El resultado es
una superficie circunferencial del rodillo que se debe en
parte grabado,. en donde la transicidn entre las zonas
grabadas y las zonas no grabadas por 1o general tilene un
angulo de paso de 0° hasta 10°. En otras palabras, la técnica
de grabado conduce a una estructura de la superficie similar
a escaldn. Los pasos de enmascaramiento y grabado con las
geometrias iguales o diferentes de las mascaras se puede
repetir varias veces. Mediante el uso de una técnica de
grabado reiterada, se puede lograr una estructura de la
superficie, que es similar a las escaleras discretas que se
extienden desde la superficie original circunferencial del
rodillo en el material del rodillo.

Otra técnica para la fabricacidén de rodillos de
estampado para la industria de papel tisl y la higiene es de
molido mediante CNC. Esta técnica se suele utilizar para
elementos rectangulares mas simples, por ejemplo las
piramides truncadas. El &ngulo de los elementos del relieve y
la direccidén radial del rodillo de estampado puede variar
facilmente en una amplia gama si el anqulo tal es el mismo
para todos los elementos de estampado en relieve.

Otra de las técnicas utilizadas predominantemente
para rodillos hechos de material de plastico, como rodillos

de goma, es el uso de una técnica de ablacidén con laser. Las
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técnicas con léser son utilizadas para rodillos de material
de plastico, asi como para los rodillos de acero. Otros
métodos de fabricacidén de relieve se agitan manualmente
técnicas de grabado o galvano-formacién. En principio, una
combinacidén de estas técnicas se puede utilizar para la
fabricacién de rodillos de estampade. Un proceso de
fabricacion preferido se basa en el enmascaramiento/grabado
de la tecnologia en combinacién con moletage. Otra
combinacién muy conocida de técnicas de grabado es uno de
varios pasos de técnica de grabado con_al menos cuatro, de
preferencia alrededor de ocho pasos separados de grabado
separados y el redondeo final de las medidas resultantes a
fin de lograr una forma suave de los elementos estampados en
relieve producidos. Los pasos de redondeo  atiles son el
cepillado con cepillos de metal, el grabado general corta o
tratamiento de chorro con particulas duras, como el wvidrio,
arena o corinddn.

El estampadoc en relieve no sbélo sirve para dar
volumen a las fibras del producto, sino también para
proporcionar un aspecto Optico mejorado al producto. La
apariencia ©O6ptica de un producto es importante para los
productos de consumo y también sirve para proporcionar un
mayor grado de reconocimiento en el producto. La apariencia
Sdptica se puede mejorar mediante la combinacidn de estampado

en relieve y pasos de coloreado. Otra razdn de estampado en
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relieve es el de generar mayor capacidad de absorcién o la
suavidad percibida mejorada.

En la técnica anterior, las técnicas de estampado
en relieve diferentes se han utilizado para lograr un efecto
visual deseado en patrones de estampado en relieve. Una
posibilidad es la definicidn de regiones especificas de un
producto en relieve en el que 1la densidad de puntos, es
decir, las distancias entre cada uno, los puntos estampados
en relieve dispuestos equidistantemente son diferentes a los
de las regiones adyacentes. Un ejemplo de la técnica anterior
es US 2005/0231813 que describe regiones en las que la
dengidad de punto de proyecciones estampadas en relieve son
diferentes a fin de generar un efecto visual.

Otra posibilidad para lograr un efecto visual es el
de organizar proyecciones estampadas en relieve individuales
de tal manera que forman un patrén lineal. Un ejemplo de tal
alineacién lineal de las distintas proyecciones estampadas en
relieve se describe en US 6,520,330 Bl. E1 patrdén de
estampado en relieve aqui mostrado estd formado por
proyecciones idénticas estampadas en relieve gque tienen
diferentes distancias a 1las proyecciones estampadas en
relieve circundantes de modo que se crea un aspecto oéptico.

Otra posibilidad es crear una apariencia OJptica
mediante la seleccidén de diferentes tamafios de las

proyecciones estampadas en relieve. Estos patrones se
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muestran en la EP 1 253 242 A2 o EP 1 209 289 Al que también
utilizan el concepto de alineacién de proyecciones estampadas
relieve Gnicas.

La EP 0 738 588 Al se refiere a la generacidn de
un efecto atractivo visual mediante la colocacién de las

areas pegadas y despegadas.

SUMARIO DE LA INVENCION

Es el objetivo de la invencidn para proporcionar un
producto fibroso con una apariencia atractiva OJptica y un
método para producir lo mismo.

Este objetivo se resuelve con un producto fibroso
con las caracteristicas de la reivindicacidén 1 y un método
para producir un producto fibroso segin la reivindicacidn 14.
Las modalidades preferidas se derivan de las reivindicaciones
dependientes.

Los productoé fibrosos (10, 20, 20b, 30) segin la
invencién es sobre todo un producto de papel tisd, producto
no tejido o un hibrido del misme y, preferiblemente, un
producto de higiene y de limpieza. Tiene por lo menos una
primera capa con al menos un patrdén de relieve que comprende
las depresiones en relieve a partir de un plano de la base de
la capa, en donde el patrdn de relieve se caracteriza por las

siguientes caracteristicas:

=)
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- el patrén de relieve tiene un area de superficie
de motivo minima de al mencs 3cm X 3cm;

- el patrén cuenta con un elevado nimero de
depresiones en relieve que son empresas y/o posicidn, como
para formar un elemento mévil que cubre la superficie de
motivo, en donde

- por lo menos algunas de las depresiones en
relieve son de tamafio y/o se coloca de tal manera que varian
las distancias minimas entre los pares de depresiones
dispuestos en relieve en forma consecutiva.

El término no tejido de acuerdo con la norma IS0
9092, DIN EN 29092 se aplica a una amplia gama de productos
que, en términos de sus propiedades se encuentran entre las
de papel (DIN 6730, mayo de 1996} y cartdn (DIN 6730) por un
lado y los textiles por otro lado. En cuanto a no-tejido se
utilizan un gran nimero de procesos de produccidén muy
variados, como las técnicas colocados al aire y de hilado-
atado, asi como las técnicas de colocacidén en himedo. Los no-
tejidos son esteras, telas no tejidas y productos acabados
hechos de los mismos. Las telas no tejidas también se pueden
llamar materiales compuestos similares a textiles, que
representan telas porosas flexibles gque no se producen
mediante los métodos c¢lisicos de tejido de urdimbre y trama o
por formacién de bucles. De hecho, los no-tejidos son

producidos por el entrelazamiento, unién coherente o adhesiva
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de fibras, o una combinacién de los mismos. El material no
tejido puede estar formado de fibras naturales, como fibras
de celulosa o algodén, pero también puede estar formado por
fibras sintéticas tales como el polietileno (PE),
polipropileno (PP), el poliuretano (PU}, poliéster, fibras
sobre la base de tereftalato de polietileno, el alcohol de
polivinile, el nylon o celulosa regenerada o una mezcla de
diferentes fibras. Las fibras pueden, por ejemplo, estar
presentes en forma de fibras sin fin o pre-fabricadas de
fibras de una longitud finita, como las fibras sintéticas, o
en forma de fibras discontinuas. La tela no tejida como se
menciona en este documento lo que puede consistir en mezclas
de material fibroso sintético y de celulosa, por ejemplo,
fibras vegetales naturales (véase la norma ISO 9092, EN 29092
DIK} .

El término "productos de higiene" y '"productos de
limpieza" que se utiliza en este documento comprende papel
higiénico, toallas para uso doméstico, pafluelos, toallitas
faciales, servilletas, productos de sacudir y limpieza, asi
como utensilios de mesa. No incluiran los productos de papel
de pared.

Este producto fibroso se produce por medio de un
rodillo de relieve que se explicard con mas detalle a
continuacién. La referencia a por lo menos una primera capa

indica que el producto fibroso puede ser una sola capa o de
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miltiples capas del producto. Ademas de por 1o menos una
primera capa, puede haber, ademds, uno o una pluralidad de
capas de la parte posterior. Si hay dos o mds primeras capas,
esto significa que estas capas estadn en relieve, junto con el
rodillo de relieve. El producto fibroso como se reclama tiene
depresiones en relieve generadas por las proyecciones del
relieve del rodillo grabado. Las depresiones en relieve
forman por lo menos un patrdédn con un superficie del motivo,
la superficie minima de las cuales por lo menos es de 3cm X
3cm.

De acuerdo con wuna modalidad preferida, las
depresiones en relieve individuales son puntos que tienen una
forma transversal, que es esencialmente circular o eliptica
fundamental o esencialmente de forma cuadrada y gque estan
dispuestos regularmente para formar una trama regular. Esto
corresponde de nuevo a la disposicidén de la trama de amplitud
modulada discutido anteriormente. Para lograr la apariencia
deseada oOptico, de preferencia las alturas y/o tamaflos de los
puntos dispuestos regularmente individuales varian. De
acuerdo con una alternativa, las depresiones en relieve
individuales se disponen de forma aleatoria y tienen los
mismos tamafios. Esto corresponde a la disposicidn de la trama
de frecuencias por modulada tratada antes (también llamada

trama estocastica o aleatoria).
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De acuerdo con una modalidad preferida, las
depresiones en relieve individuales son esencialmente puntos
circulareg de las primeras regiones de formacidn, en el que
los puntos se organizan regularmente para formar una trama,
en donde los puntos dentro de las primeras regiones no todos
tienen la misma altura y/o tamafios, y en segundo lugar las
regiones en las que los puntos estdn dispuestos en forma
aleatoria. Esta es una combinacién de una amplitud medulada
de trama en ciertas partes de la superficie mdévil y una trama
de frecuencia modulada en otras partes de la superficie
mévil. Esta combinacién se denomina trama hibrida. Las
combinaciones de puntos de trama regular dispuestas de un
tamafio y una orientacién en un area y arreglos regulares de
otros puntos de otros tamaflos u orientaciones en otra area
puede proporcionar efectos visuales inesperados con cierta
similitud con imAgenes de arte popular imitando cémics
agrandados.

Otras opciones para aumentar la visibilidad del
patrén o de influir en su aspecto visual en caso de una
disposicidén regular de los puntos en relieve individual es la
disposicién angular de una malla regular de puntos circular
que puede variar dentro de un patrén de tramado del motivo.
En el caso de puntos no circulares, es ademds posible cambiar

la orientacién de las depresiones en relieve individuales,
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por ejemplo, variando el eje principal de las depresiones en
relieve con forma elipsoidal en seccidn transversal.

A fin de apoyar el aspecto visual, el producto
fibroso preferiblemente comprende ademias segundas depresiones
enn relieve que tienen una forma lineal. Tales depresiones en
relieve lineal puede servir para mejorar la visibilidad de
las formas lineales en el motivo o para delimitar 1las
diferentes &reas de la superficie contra la otra.

Segin una modalidad preferida de la invencidn, el
producto fibroso abarca por lo menos, una capa adicional gque
forma la parte posterior, que puede ser formada sin relileve.
Este producto es facil de fabricar, porque la parte posterior
de capas gin relieve puede ser transferida directamente a la
unidad de empalme en la que se une a la capa superior.

También es posible que la llamada "primera capa" y
la llamada "capa de la parte posterior" pueden intercambiar
sus posiciones en funcién del procesc especifico de
conversidén, especialmente en funcidén del plegado y los pasos
de la bobina.

Por otra parte, la parte posterior capa {capas)
pueden tener el migmo patrén de relieve que la primera capa o
puede ser una 1imagen especular de la primera capa. La
definicién que de las capas es la capa superior y que es la
parte de atrds capas entonces arbitrariamente. En los otros

casos en que la parte posterior de la capa no tiene la
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disposicidén especifica de 1las depresiones de relieve la
formacidén de un patrén que representa un motivo, la primera
capa es la que representa el motivo de entramado. Ademds, el
producto también puede tener una o mas capas medlas no en
relieve o estampado por separado de la primera capa ¢ capas y
las capas de la parte posterior.

Segin una modalidad alternativa, la capa de la
parte posterior o posterior es estampada en relieve con un
segundo patrén estampado diferente al patrdén de estampado en
relieve de la primera capa o capas, el segundo patrén en
relieve que comprende preferentemente un patrdén de micro
relieve. Un patrdn de micro relieve es un patrén
relativamente regular de las pequeflas protuberancias
dispuestas densamente en relieve. Una densidad de los
elementos en relieve de mis de 20/cm’ se define aqui como un
patrén de micro relieve. Este patrdén de micro relieve se
puede seleccionar libremente en base a criterios funcionales
con el fin de dar al producto fibrosc ciertas caracteristicas
en términos de fuerza total a granel, o suavidad. Los
requisitos y efectos dpticos no juegan ninglin papel decisivo
al seleccionar un patrén adecuado de micro relieve.

SegGn una modalidad preferida de la invencidn, por
lo menos algunas de las depresiones en relieve de la primera
capa o capas son de color. Esto sirve para aumentar la

visibilidad de las depresiones en relieve y se pueden aplicar
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a algqunas de las depresiones en relieve sblo, como por
ejemplo, los ojos de wun animal para lograr efectos
especificos.

Preferiblemente, las depresiones en relieve sge
colorean con tinta o adhesivo de color que se aplica por
medio de rodillos de aplicacién especifica que cooperan con
el rodillo de relieve y la transferencia de la tinta o el
tinte deseado hacia partes especificas del rodillo estampado
en relieve. Con el fin colorear solo partes determinadas del
rodillo, ha de tenerse en cuenta gque el rodillo de estampado
en relieve y el dispositivo de aplicacién de adhesivo o de
color de tinta que se ejecuta en sincronia estricta. Cuando
se utiliza adhesivo de color, el adhesivo utilizado .para
pegar la capa primera capa y la capa de la parte posterior se
utiliza para mejorar la visibilidad de determinadas partes de
las depresiones en relieve de la primera capa y al mismo
tiempo sirve para unir la primera capa y la capa de la parte
posterior.

Preferiblemente, el aspecto dptico y la visibilidad
del elemento del motivo deseada del primer producto puede ser
apoyado por proporcionar perforaciones en el caso de un
producto laminado o proporcionando hojas sueltas que son
preferiblemente dobladas y/o apiladas. En otras palabras, los
rollos de papel tisi doméstico como trapos de cocina, ademés,

pueden tener perforaciones que estan preferentemente en el



10

15

20

25

. i

registro con el &area de superficie necesarios del motivo
entramado deseado para no destruir el efecto visual cuando
las distintas partes del papel tist doméstico se separan de
un rollo de material. Lo mismo se aplica a papel de bafio.
Esta técnica se desea en W02006/C99881. Por otra parte, el
producto puede ser de hojas sueltas que son preferiblemente
apiladas y con la superficie deseada del motivo entramado en
cada hoja.

De acuerdo con una modalidad preferida, la primera
capa y la capa de la parte posterior estén unidas entre si en
las puntas de las depresiones en relieve de las capas una
frente a la otra.

En otra modalidad preferida de la invencidn, el
producto fibroso de miltiples capas abarca por lo menos, una
hoja media, que es el volumen en relieve. La técnica del
volumen de estampado en relieve de los productos
convencionales se conoce de la ensefilanza de W02002/103112 1la
que se incorpora a la presente por referencia. Una capa media
en estampada en relieve girve para dar un gran volumen al
producto y se podrd utilizar un producto con la sensacidn de
que se desea umn gran volumen.

De acuerdo con una modalidad preferida, el producto
se compone de cuatro capas de fibra, por lo menos una media
capa adyacente a la primera capa estd en relieve, junto con

la primera capa.
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Otra posibilidad para lograr la unidén de suministro
es la unidén de la capa mecadnica. Preferiblemente, el producto
fibroso comprende al menos dos capas que estdn en capas
unidas por capas de unibén mecdnica, preferentemente anudadas,
a lo large de por 1lo menos un borde longitudinal del
producto. Igualmente, el realzado del borde se puede realizar
a lo largo de los cuatro lados del producto.

De acuerdo con otra modalidad preferida de 1la
invencidén, el producto fibroso tiene dos capas en donde el
patrén de relieve de la primera capa vy el patrén de relieve
de la capa de la parte posterior estdn dispuestas de tal
manera gue se anidan una en la otra.

De nuevo, esgto hace necesario que los rodillos de
estampado para la capa superior y por lo menos una capa
adicional se operen en registro como para realizar un arreglo
bien definido de las capas anidadas, una vez reunidas.

En este contexto, también es posible que la primera
capa del producto fibroso tenga un patrdén de estampado en
relieve con depresiones, mientras que la capa de la parte
posterior ha realzado 1a estabilizacién de los elementos que
se proyectan en los cojines de la primera capé. Esta
estructura tiene la ventaja de que los cojines de dimensiones
relativamente grandes se pueden proporcionar en la primera
capa y que se estabilizan por los elementos estabilizadores

de la capa de la parte posterior. Para una descripcidn mas
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detallada del <concepto de ©proporcionar elementos de
estabilizacién, se hace referencia a W02006/136186 1la
enseflianza de la cual se incorpora a la presente por
referencia. Los elementos en relieve la estabilizacién de la
capa de la parte posterior pueden servir de apoyo a las zonas
que no estdn en relieve de la capa superior, especialmente en
el caso de A&reas de dimensiones mds grandes no en relieve
para evitar el colapso.

El método para producir un producto fibroso,
producto de papel, especialmente producto de papel tisf,
producto no tejido o de un hibrido de los mismos, un producto
de preferencia de higiene y de limpieza, comprende las etapas
de la direccidén de una primera capa de una sola capa © de una
primera capa de capas multiples en la linea de contacto entre
un rodillo de estampado en relieve y un rodillo de vyunque
como se describe de la siguiente manera:

El rodillc de estampado tiene proyecciones desde,
su superficie de base circunferencial, en donde 1las
proyecciones forman al menos un patrdén con una superficie de
base de por lo menos 3¢cm x 3cm, al menos dentro de uno de los
patrones que tiene un gran ndmero de proyecciones en relieve
(53), que son dimensionadas y/o posicionadas, como para
representar un elemento de motive de tramado que cubre 1la
superficie de base, y donde por lo menos algunas de los

proyecciones en relieve (53) se dimensionan y/o colocan de
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tal modo que las distancias minimas consecutivas entre 1las
superficies laterales opuestas de pares de protuberancias en
relieve dispuestos en secuencia varian gradualmente.

Preferiblemente, el método comprende ademds el paso
adicional de la aplicacidén de una sustancia de color sobre la
tela, preferiblemente de tinta o adhesivo de color en las
partes sobresalientes del rodillo estampado. Esta medida
sirve para mejorar el efecto visual del elemento del motive
en relieve del producto.

De acuerdo con una modalidad preferida, el método
comprende ademds el paso de unidén mecanica de capas de por lo
menos algunas de las capas, de preferencia por el borde
estampado o anudado. Otra forma de modalidad preferida del
método de la invencidén para producir un producto fibroso de
miltiples capas es la unidén en conjunto de la capa superior y
la capa adicional por medio de una capa de unién mecénica.
Tal unién mecdnica de capas que, por ejemplo, puede ser
llevada a cabo por medio de una ventaja técnica de estampado
y/o anudado, puede llevarse a cabo sin el uso de una tinta
adicional para la aplicacién de una tinta. Si la unién

mecanica de capas se lleva a cabo, el producto resultante

‘puede mantener un alto grado de suavidad, porque las capas

son sdlo interconectadas cuando se lleva a cabo la unidn
mecanica de 1las capas. En caso de unién mecanica de

las capas, ademads de laminacidén en junto con la capa superior
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y la capa adicional ro medio de la unidén de capas con
adhesivo y ademas por medio de unidén mecanica, cualquier
combinacién deseada de unidén de capas y una variacidén de las
propiedades caracteristicas del producto d miltiples capas se
influencia por la unién de adhesivo que puede seleccionarse
libremente.

De acuerdo con otra modalidad preferida del método
para producir un producto fibroso con al menos una capa
posterior, estdn logs pasos del método adicional de relieve
por lo menos en la capa posterior en la presién entre un
segundo rodillo de estampado y un segundo rodillo de yungue y
combinando la primera capa © las primeras capas y por lo
mencs una capa posterior en la presién entre uno de 1los
rodillos de estampado y un rodillo de empalme.

Ademds de esto, el método de preferencia comprende
la etapa de aplicacién de adhesivo a las proyecciones en
relieve de la primera capa o capas antes de combinar la
primera capa o capas y la parte posterior por lo mehos, una
hoja en la linea de contacto entre el rodillo de estampado en
relieve y un rodillc de empalme. Con este fin, un dispositivo
de aplicacidén para aplicar el adhesivo hacila el reodillo de
relieve tiene que ser proporcionado. Esta técnica de
aplicacién del adhesivo puede ser utilizada en combinacién
con técnicas de fabricacidén comunes como el tratamiento del

tipo de Goffra Incolla y un dispositivo de estampado en



10

15

20

25

relieve en el que al menos dos capas se comblnan con un
método de anidado. En wun intento para influir en el
comportamiento mecdnico del producto fibroso de varias capas,
el adhesivo se puede aplicar de forma selectiva sobre
proyecciones especificas de la banda. En otras palabras, el
adhesivo no se aplica a todas las proyecciones, pero sblo en
geccionegs elegidas de la banda, de modo que la proporcidn
global de la superficie adhesiva en la que se ha aplicado en
relacidén con la superficie total puede variar dentro de una
amplia gama.

Ademds, se prefiere que el adhesivo utilizado en el
método se coloree con el fin de aumentar la visibilidad de
los motivos de entramado.

Para laminar juntas las bandas individuales de
material, 1los diferentes tipos de adhesivo puede ser
utilizados. Los adhesivos adecuados son, entre otras cosas,
pegamento en la base de almidén o fécula modificados, como
por ejemplo, metilcelulosa o metil celulosa y los polimeros
carboxilados de adhesivo que actia sobre la base de resinas
sintéticas, caucho de polipropileno, poliisobutileno,
poliuretano, poliacrilatos, polivinilacetatos o alcohol de
polivinilo. Estos adhesivos pueden contener colorantes con el
fin de mejorar la apariencia Optica de los productos
acabados. Con frecuencia, los pegamentos a base de agua se

utilizan para la laminacidén de las capas de papel unidas.
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Otra opcién para aumentar la visibilidad o para
mejorar el aspecto visual del producto es ofrecer un producto
fibroso de mOltiples capas gue tiene por lo menos, una hoja
con un color diferente al color de la capa o de otras capas.
La disposicidén de una capa seleccionada con un color de base
diferente puede proporcionar interesantes efectos visuales en
combinacién con una primera capa que representa un elemento
mévil que cubre la superficie del motivé.

Preferiblemente, el método comprende ademds el paso
de la aplicacién de diferentes sustancias de color para
definir proyecciones en relieve de la primera capa o primeras
capas, preferentemente en un lado que se dirige por lo menos
a la parte posterior, una hoja en el producto acabado. Esto
también sirve para crear un determinado aspecto dptico
deseado de un producto fibroso de miltiples colores.

En cuanto a la temperatura a la que se lleva a cabo
el proceso, es posible va sea usarse a temperatura ambiente o
estampado con calor. El uso de la técnica de estampado con
calor sirve para realizar geometrias que son complejas, y por
lo tanto, son dificiles de realizar para un determinado
producto fibroso especialmente para los productos no tejidos
o productos hibridos. En otras palabras, la aplicacidén de
calor puede ser beneficiosa para realizar geometrias en
relieve muy complejas en el producto de la 1invencidn, por

ejemplo, en depresiones en relieve que deben ser colocadas a
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una distancia relativamente cerca una de la otra. Ademas, el
estampado con calor puede aumentar la estabilidad de la
geometria en relieve. El estampado con calor también puede
ser usado para manejar la unidén de un producto de miltiples
capas al menos a una capa de producto no tejido sin el uso de
pegamento.

Segin una modalidad preferida de la invencién, la
capa superior (o primera) y por lo menos una capa adicional o
capa posterior se laminan juntas de perno a perno. En otras
palabrasg, por lo menos una capa adicional también estampada
en relieve con un rodillo tramado similar o idéntico
estampado en relieve de tal manera que las proyecciones de la
capa superior y por lo menos una capa que entran en contacto
entre si pueden ser laminadas juntas de perno a perno. Esto
implica que los rodillos de estampado para la capa superior y
por lo menos otra capa operen juntas con el fin de producir
un efecto bien definido y reproducible. La laminacién de la
primera capa o las primeras capas y capas posteriores juntas
de acuerdo con la técnica de perno a perno deberd llevarse a
cabo sin un rodillo de empalme v la unién de capas deberd
tomar lugar entre el primer rodillo de empalme y un segundo
rodillo de empalme.

De acuerdo con otra modalidad preferida del método,
la primera capa o primeras capas y por lo menos una capa de

la parte posterior, se laminan juntas en una disposicidn
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anidada. De nuevo, esto hace necesario que los rodillos de
estampado para 1la capa superior y al menos, una capa
adicional se operen en registro para realizar un arreglo bien
definido de las capas anidadas, una vez reunidas.

El rodillo de relieve para la produccidn de tales
productos fibrosos abarca una superficie de relieve'propicio
para correr contra un rodillo de vyungue, en donde la
superficie de estampado en relieve comprende proyecciones a
partir de una superficie de base circunferencial del rodillo
estampado en relieve. El rodillo de relieve se caracteriza
por las siguientes caracteristicas:

- las proyecciones en relieve forman por lo menos
un patrdén con una superficie de base de al menos 3 cm X 3cm,
preferentemente 5 cm x 5 cm y preferiblemente por lo menos 9
cm x 11 ¢m;

- al menos dentro de uno de los patrones hay un
gran nimero de proyecciones en relieve que tienen el tamafio
y/o posicidén como para representar un elemento de motivo
entramado que cubre la superficie de base; en donde

- por 1lo menos algunas de los proyecciones en
relieve se dimensionan y/o colocan de tal modo que las
distancias minimas entre las superficies consecutivas en el
lado opuesto de pares de protuberancias en relieve que estén

dispuestas en secuencia varian gradualmente.
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En otras palabras, el rodillo de estampado en
relieve estd fabricado de tal manera que un alto nimero de
proyecciones en relieve cooperan juntas para formar un
patrén, preferentemente un patrén de repeticidn, con una
superficie de base de por lo menos 3cm x 3cm, preferiblemente
de 5 cm x 5 cm y preferiblemente por lo menos 9 cm x 11 cm.
Un gran nimero de proyecciones de estampado en relieve debe
ser entendido como un minimo de 100, preferibiemente por lo
menos 300. Esta area de la superficie de base no es una
superficie plana debido a la forma cilindrica del rodillo
grabado. Sin embargo, cuando se utiliza para la produccidn de
productos fibrosos, generando un elemento de motivo sobre un
producto fibroso plano en donde el elemento del motivo tiene
el tamafio minimo de 3 cm x 3 cm, preferiblemente de 5 ¢m x 5
cm y preferiblemente por lo menos 9 c¢m x 11 cm. El elemento
de motivo terminal pretende caracterizar una imagen
unitaria, compleja, que no necesariamente representa un
articulo de cierta persona, © un paisaje, sino que también
puede ser un motivo abstracto. Sin embargo, se identifica
como c¢oherente en si mismo y estd compuesto por una
repeticidén de las subunidades pequeflas. Ejemplos de este
elemento de motivo podria ser una persona, un animal, un
articulo determinado o un famoso edificio o un paisaje. Para
lograr esto, las proyecciones en relieve dentro de cada

patrén que representa un elemento de motivo entramado se
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dimensionan o posicionan o tanto dimensionan como posicionan
de manera que se asemejan a una imagen de mapa de bits que
se utiliza en la tecnologia de impresién. Con este fin, las
proyecciones en relieve se dimensionan y/o colocan de tal
modo que las distancias minimas entre las superficies
consecutivas en el lado opuesto de log pares de proyecciones
en relieve dispuestas en secuencia de manera muy gradual.
Esto significa que, en su caso, el aspecto visual de tales
protuberancias en relieve se asemejan a la escala de grises
de un motivo para qué poco a poco cambien las escalas de
grises o se representen por una variacién de las distancias
minimas entre los proyecciones adyacentes estampadas o por
una variacién de los tamafios de las proyecciones en relieve.
En principio, hay pocas posibilidades basicas de
producir imagenes entramadas. Las proyecciones individuales
estampadas en relieve pueden ser dispuestas simétricamente,
pero con diferentes tamaflos. Esto corresponde a la amplitud
de la trama llamada modulada (AM-trama) en la impresién. La
segunda posibilidad es disponer las proyecciones en relieve
al azar lo que conduce a una trama de frecuencia modulada
(FM-trama). Ademas, una combinacidén de ambos principios
bidsicos es también posible lo que conduce a una trama
hibrida. Sin embargo, en todos los casos anteriores, la
distancia minima entre las superficies laterales opuestas de

los pares adyacentes de relieve protuberancias puede variar
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en funcién del valor de tono o la intensidad de color para
ser representado por las proyecciones en relieve dentro del
elemento de motivo. Esto no excluye que en las regiones del
elemento de motivo representado por las proyecciones
estampado en relieve, el wvalor de tono o la intensidad del
color pueden ser constantes. En ese caso, la disposicidn de
proyecciones en relieve consecutivas también sigue un patrdn
constante con la misma distancia entre las proyecciones en
relieve. Sin embargo, todas las protuberancias en relieve
dentro de un patrdén de repeticidn, es decir, dentro de la
superficie de base cooperan juntas para representar el
elemento del motivo deseado cubriendo la superficie de base.

Con el fin de llegar a un producto fibroso con una
buena apariencia 6ptica de la estampado en relieve entramada,
el rodillo de relieve es preferentemente de metal,
especialmente de acero, o materiales de pléastico duroc o goma
dura. En el caso de los plasticos, se prefiere un material de
plastico muy durc, en su defecto un material de resina
también es posible.

Preferiblemente, la superficie de estampado en
relieve estd formada por cinta de grabado y/o transformacidn
y/0 mecanizado de moletage. El proceso de enmascaramiento se
realiza a menudo con un chorro de cera o con un laser de
ablacién de parte de la mascara. Estas técnicas de

procesamiento son capaces de dar lugar a una gran variedad de

8!
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geometrias de la superficie, en donde el procesamiento de
moletage se utiliza principalmente en combinacién con una
técnica de grabado que se aplica en el metal después que la
etapa moletage se deformdé mds. Por otra parte, la superficie
de estampado en relieve del rodillo de estampado en relieve
de la invencidén también se puede formar con una maquina
mecdnica, en especial de molienda, que, sin embargo, también
puede llevarse a cabo, ademds de enmascarar por procesos de
grabado y/o moletage.

Con estas tecnologias de produccidn que nos ocupa,
es posible dar forma libremente a la superficie de estampado
en relieve del rodillo de estampado en relieve para que los
limités impuestos a una forma sin el rodillo de relieve no es
la geometria del mismo rodillo, pero el uso de una forma que
la inventiva producto fibroso puede seguir  siendo
sugtancialmente en el transcurso del proceso de estampado.

Las proyecciones en relieve tienen una altura
minima de 0.4 mm y una altura méxima de 2.0 mm. Este rango de
alturas fue encontrado para proporcionar un buen efecto
visual de un producto fibroso en relieve mediante estampado
con rodillo.

Las proyecciones en relieve individuales pueden ser
dispuestas equidistantes dentro de cada patrdén de repeticidn
y algunas de las proyecciones individuales en relieve tienen

diferentes tamafios y/o formas. Esto se relaciona con la trama
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de amplitud modulada citada con protuberancias simétricas en
relieve, pero las diferentes dimensiones de las proyecciones
en relieve. El efecto visual deseado se puede alcanzar tanto
mediante la variacién del tamafio de protuberancias
geométricamente 1dénticas, variando 1las alturas de las
proyecciones o por variacidén de las formas de las distintas
proyecciocnes en relieve. También es posible combinar estas
medidas en un elemento de motivo para dque, por ejemplo,
tengan el caricter lineal de ciertas partes de los elementos
de motivo representado por un elemento en relieve que tiene
una forma lineal.

Preferiblemente, el rodillo de estampado en relieve
comprende ademids otras proyecciones en relieve que tienen una
altura més baja sobre la superficie circunferencial de base,
preferiblemente una primera altura mds baja de alrededor de
0.9 mm y una segunda altura mds baja de alrededor de 1.3 mm
sobre la superficie de la base circunferencial.

Las proyecciones individuales en relieve dentro de
cada patrén pueden ser de igual tamafio pero las distancias
entre las proyecciones adyacentes individuales estampadas
pueden variar con el fin de crear el elemento de motivo de
entramado. Esto representa el segundo principio bésico
alternativo del disgefio de una imagen entramada. Ya no hay una
disposicién simétrica de las proyecciones en relieve pero con

una frecuencia llamada trama modulada como se explica en que
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las regiones de alta densidad y baja densidad que se forman
mediante la variacién de las distancias entre los
proyecciones adyacentes individuales en relieve.

De acuerdo con otra tecnologia alternativa de
trama, el rodillo de relieve comprende segundas proyecciones
en relieve que alargan las costillas que tiene una extensidn
lateral que supera los 4 mm y 10 mm de preferencia. Estas
costillas alargadas pueden tener una forma regular en funcidn
de la superficie de la base, superficie superior y un angulo
de inclinacién fijo, pero también pueden tener una altura que
cambia en por lo menos una sgeccién de la costilla en la
direccién longitudinal de 1la costilla o puede tener una
anchura que cambia en una direccidn longitudinal de 1la
costilla por lo menos en esa seccidén de la costilla. Ambas
caracteristicas anteriores, el cambic opcional de la altura
de la costilla y el cambio de la anchura de la costilla se
puede realizar por separado o en combinacién entre si vy
sirven para aumentar la variabilidad de las formas posibles
para adaptarse mejor a una apariencia deseada o6ptica de la
fibra del producto en relieve con el rodillo de estampado en
relieve. Por otra parte, también es posible crear la
depresién "lineal" en relieve mediante la disposicidén de una
sola proyeccidén en relieve de tal manera que se tocan entre

ellas.
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Lo anterior describe las segundas proyecciones en
relieve siendo costillas alargadas que pueden tener forma
libre, mientras que de preferencia las proyecciones en
relieve basicas son proyecciones estampadas en relieve
convencionales con wuna superficie de Dbase, superficie
superior y un angulo de inclinacidn fija. Las proyecciones en
relieve convencionales comprenden conos truncados de las
pirdmides con las bases de apoyo poligonales o redondas u
ovaladas, cilindros con las superficies de base poligonal o
redondo ovalado, elementos con una superficie de base, que es
circular, eliptico o un poligono regular con superficies
laterales curvas. Las formas mids complejas son por ejemplo,
piramides escalonadas. Estos elementos en relieve
convencionales suelen tener una extensidn maxima en el plano
de la bage de hasta 4 mm. Sin embargo, se prefiere que las
proyecciones individuales en relieve dentro de cada patrén
tengan una forma circular en seccidn transversal con un
didametro en la superficie superior circunferenciales que va
desde 0.1 mm a 3.3 mm.

El dispositivo para la produccién de un producto
fibroso, especialmente producto de papel tisQ, producto no
tejidoc o de un hibrido de los mismos, y, preferentemente,
productos de higiene y de limpieza comprenden una rodillo de
estampado en relieve comoc se describidé anteriormente y un

rodillo de yunque en cooperacidén. Preferiblemente, el rodillo
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de yungue es de goma <como EPDM o NBR (hule de
nitrilebutadieno), papel o acero.

Preferiblemente, el rodillo de vyungue tiene una
dureza de 20 Shore A y 85 Shore A, preferiblemente entre 35
Shore A y 60 Shore A y preferiblemente una dureza de 45 Shore
A.

El dispositivo para producir el producto fibroso
comprende un dispositivo de pre-grabado de por lo menos la
mas capas que forman la parte posterior capas. Este pre-
estampado se lleva a cabo antes de la capa mds se dirige en
la linea de contacto entre el rodillo y el rodillo de
estampado de empalme.

El dispositivo puede comprender ademas un
dispositivo de preferencia cerca del rodillo de estampado en
relieve para aplicar el adhesivo a la primera capa. Dicho
dispositivo para aplicar adhesivo estd dispuestc de manera
gque la primera capa que es procesada puede disponerse
alrededor del rodille de estampado en relieve y estd en
contacto con un dispositivo convencional para aplicar
adhesivo al lado de la primera capa que no esta en contacto
con el rodillo de estampado en relieve.

El dispositivo cuenta con un rodillo de empalme que
corre contra el rodillo grabado para la unidén juntos la capa
por lo menos un primer o primera capas y por lo menos, una

capa adicional. Tal despliegue de empalme se utiliza en el
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proceso de tipo convencional Goffra Incella © para una
maquina de estampado que ofrece un arreglo anidado en relieve
de dos capas.

Sin embargo, un rodillo de empalme no es. necesario
en caso de un contacto directo en conjunto de dos laminas en
relieve mediante la unién antes descrita de capas de perno a
perno en el que las puntas de los patrones de estampado de
dos capas se enfrentan entre si por lo menos en algunas zonas
y se laminan juntas en las punta. En tal caso, el dispositivo
comprende preferiblemente un rodillc de mds relieve corriendo
contra el rodillo de estampado en relieve de la invencidn,
por lo menos en una capa adicional. Este rodillo de estampado
en relieve ademids podria ser también un rodillo de estampado
en relieve de la invencidén. Sin embargo, también es posible
utilizar un rodillo de estampado en relieve convencional que
se aplica elementos convencionales de relieve en la parte
posterior <capa de tal manera gque en las posiciones
seleccionadas enh relacidén con el rodillo de relieve inventiva
procesamiento de la capa superior, 1las puntas de los
elementos de relieve generadas con los dos rodillos de
estampado en relieve frente a frente entre ellos con el fin
de por lo menos en algunas &reas lograr una disposicién de

perno a perno y la unién de las dos capas.
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Preferentemente, el dispositivo comprende ademids un
rodillo de nudos corriendo contra el rodillo de metal para
lograr una unidn mecdnica de las capas.

Ademas el dispositivo puede comprender al menos un
dispositivo de aplicacidén de color para la aplicacién de
sustancias de color hacia proyecciones en relieve del rodillo
de estampado en relieve. Especialmente preferida es la
provisidn de dos dispositivos con aplicaciones de color para
colorear partes diferentes de la banda correspondiente a las
proyecciones del rodillo de estampado en relieve, de modo que
se pueden lograr diferentes regiones de color.

El método para disponer proyecciones en relieve en
la superficie circunferencial de un rodillo de relieve de la
invencidén para ser utilizado en el método comprende los pasos
del método de:

- aumentar un disefio o fotografia seleccionado al
tamafio de una superficie de base determinadas de 1la
superficie en la superficie circunferencial del rodillo de
estampado en relieve;

- cambiar el disefio o fotografia en una imagen en
escala de grises;

- establecer una curva de gamma comc para definir
una correlacidén entre las escalas de grises y tamafios

deseados de punto a punto y densidades, vy
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- transferir los tamafios de punte o punto de
densidades en forma <correspondiente o dispuestos en
proyecciones en relieve en la superficie de base del rodillo
estampado en relieve.

Tal como se utiliza en este documento, la expresidn
de punto incluye también otras formas de elementos ademds de
los elementos con una seccidén circular, como lineas, elipses
o desgarres también conocidos como tramado de la tecnologia.

Este método se explica por medio de un ejemplo
especifico en la descripcidén detallada de las modalidades. El
punto esencial es encontrar una correlacidn adecuada entre
las escalas de grises en la imagen de escala de grises y 1la
distribucidén o el tamafio de los puntos individuales que
conducen a una cobertura especifica representativa de las
escalas de grises. A diferencia de imagenes de entramado en
tecnologia de impresidén, donde se encuentra la trama
completamente inversa en funcidén de las escalas de grises, es
decir, a partir de un solo punto negro en una superficie
blanca y van a un solo puntos blancos sobre una superficie de
fondo negro, el rodillo en relieve logra el efecto visual por
medio de la estampado en relieve proyecciones solamente. Esto
significa que no hay un efecto de inversién como se describe
anteriormente. Por lo tanto, ha de tenerse en cuenta que la
imagen en escala de grises s6lo cubre las superficies de

relieve técnicamente factibles del rodillo en relieve en que
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los wvalores mds altos de 1la escala de grises estan
representados principalmente por los puntos individuales que,
sin embargo, tienen un gran tamafio y/o se disponen en
estrecha colaboracién el uno al otro.

Preferiblemente, con un valor en escala de grises
de 50% es alcanzado la maxima densidad de puntos y/o maximo
tamafioc de punto. Esto refleja el hecho de que no hay
posibilidad de lograr una inversién de color, como en la
tecnologia de impresidn.

Segin una modalidad preferida de este método, se
seleccionan 1las proyecciones en relieve que tienen una
seccidn circular. Ademds, se prefiere que el rango de tamafios
de punto vayan desde una superficie superior de cerca de 0.01
mm* en las regiones con el valor de gris menor escala a cerca
de 10mm® en las regiones con los mayores valores de escala de
grises, de preferencia que van desde &reas de la superficie
superior de cerca de 0.5mm’ a cerca de 5mm’.

Dentro del proceso de pasterizacidn diferentes
dngulos entre 0° a 90° se puede seleccionar que describen el
arreglo de puntos respecto de la otra. La forma de los puntos
también se puede seleccionar. La forma mas simple es un
circulo, otros mds comunes son cuadrados, elipses, formas de
diamantes, corazones o cruces. Desde 1luego son posibles
combinaciones de diferentes formas de puntos, por ejemplo,

utilizando puntos redondos para los pequeflos "niveles de
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grises" y los puntos en forma de diamante para el mas alto
"nivel de grises". Otra posibilidad es utilizar diferentes
formas de puntos de diferente orientacién de los puntos en
las diferentes Aareas del diseflo v el despliegue en relieve ©
el producto, vrespectivamente, por ejemplo, en un Area
eliptica los puntos se orientan con su eje principal en la
direccidén de 10°, en otra area en la direccién de 55°. Tal
arreglo puede dar otros efectos dpticos interesantes.

La tecnologia de entramado mids comin es la
tecnologia de entramado de amplitud modulada (AM). Dentro de
esta tecnologia, los puntos entramados se  disponen
peridédicamente en relacién el uno al otro. Esto significa que
los puntos estin dispuestos en una matriz regular con una
distancia definida entre el centro de cada punto a la media
de cualquier punto cercano. Esta distancia se conoce como el
ancho de la trama asi llamada y el angulo de referencia como
el angulo de la trama.

En lugar de utilizar la tecnologia de entramado AM,
la tecnologia de entramado de frecuencia modulada (FM) se
puede utilizar. En lugar de un arreglo dentro de una matriz
definida, los puntos estan dispuestos al azar en donde los
niveles de gris se definen por la densidad de los puntos.

Ademds, son posibles 1las combinacicnes de las
tecnologias de trama AM y FM. Por ejemplo, en un area del

diseflo, los puntos pueden ser dispuestos al azar (FM-trama),
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mientras que en otra zona de los puntos se organizan
periédicamente (FM-trama). Otra posibilidad es combinar la
trama AM y FM para disponer los puntos al azar vy variando
tante la densidad de puntogs como log tamafios de punto gque
corregponde al nivel de gris del disefio. Otra posibilidad de
combinar la tecnologia de BM y FM de la trama es el de
disponer los puntos con regularidad, pero dejando de 1lado
algunos de los puntos mds bajos cuando son necesarios "los
niveles de grises". La combinacién de la tecnologia de
entramado AM y FM también se conoce como entramado hibrido.
En lugar de utilizar las tecnologias de automitica de la
trama con los procesadores de imagenes de trama, los puntos
se pueden ajustar manualmente. Esto conduce a una impresidn
mas artistica de la imagen.

Otra posibilidad de generar una imagen entramada
puede ser la combinacién de entramado automdtico con
entramado manual. Esta combinacién puede ser util para
incrementar el reconocimiento visual. Por ejemplo, una
persona o animal puede entramarse automaticamente pero con el
fin de incrementar la apariencia visual de los ojos o
cabellos, dichas partes de 1la imagen entamada generada
automaticamente puede volverse a trabajar manualmente.

Otra posibilidad de crear mejores imagenes
entramadas es la combinacién de entramado de puntos con

algunos elementos como lineas sdlidas. Por ejemplo, los ojos
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y los cabellos de una imagen de los animales entramados puede
ser visualizado con elementos en forma de linea mientras que
el resto del elemento de motivo es visualizado por medio de
puntos individuales.

Si la Unica imagen que forma el elemento mévil es
méds pequefio que la superficie total de un rodillo de
estampado en relieve, el diseflo suele repetirse varias veces
en direccién de la mdquina y/o direccidén transversal. En
lugar de utilizar una sola imagen varias veces, también
varias imdgenes pueden cubrir la superficie de un rodillo de
relieve de manera que se produce una secuencia de elementos
individuales motivo.

Preferiblemente, las imdgenes originales aparecen
como espejo de las imdgenes de la superficie del rodillo de
estampado en relieve, porque dentro del proceso de estampado
en relieve de la malla fibrosa, la imagen estampada en
relieve en el producto final es de nuevo una imagen en el
espejo del rodillo estampado en relieve y mostrando asi de
nuevo la imagen original.

Si varios elementos de motivo estan grabados en el
rodillo de estampado en relieve, es preferible que estas
dreas, en las que los diseflos se unen entre si, tanto
horizontal como verticalmente, sean redisefiadas de manera que
los bordes de unidén de los elementos del motivo individuales

no sean visibles.
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Preferiblemente, las proyecciones en vrelieve se

arreglan con una frecuencia entre 1 y 10 proyecciones por

centimetro en la superficie circunferencial del rodillo de-

estampado en relieve. En otras palabras, las proyecciones en
relieve se arreglan en un patrdén regular de las celdas de la
trama que es clasificado entre los 1.0 mm x 1.0 mm y 10 mm x
10 mm en la superficie circunferencial del rodille de
estampado en relieve. Se prefiere un rango entre 1.3 mm x 1.3
mmy 5 mm x 5 mm.

Preferiblemente, las proyecciones en relieve
comprenderdn un minimo de cinco tamafios diferentes y/o las
distancias entre ellos, preferiblemente por lo menos diez
diferentes tamafios y/o las distancias y preferiblemente por
lo menos veinte diferentes tamafios y/o las distancias entre
ellos.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

En lo siguiente, la invencidén se describe a modo de
ejemplo solamente con referencia a los dibujos, en los que

La Fig. 1(a) muestra una secuencia que 1indica la
forma de diseflar la de (c) la superficie de estampado en
relieve de un rodillo de relieve;

La Fig. 2a muestra un ejemplo de un relieve de
productos fibrosos de la invencidn;

La Fig. 2b muestra otro ejemplo de un relieve de

productos fibrosos de la invencidn;
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La Fig. 3a muestra otro ejemplo de un producto de
la invencidn en relieve;

La Fig. 3b muestra otro ejemplo de un producto de
la invencién en relieve;

La Fig. 3¢ muestra otro ejemplo de un producto de
la invencidén en relieve;

La Fig. 4 muestra esquemdticamente un dispositivo
para producir un producto de una capa fibrosa de acuerdc con
la invencioén;

La Fig. 5 muestra una representacién esquematica
del dispositivo de estampado en relieve y la unidn mecanica
de la capa de un producto fibroso de varias capas de acuerdo
con la invencidn;

La Fig. 6 muestra un dispositivo alternative para
la unidén y la capa de estampado en relieve de un producto de
la invencién de wmiltiples capas fibrosas del tipo Goffra
Inceolla, vy

La Fig. 7 muestra otro dispositivo de estampado en
relieve del tipo IC (Centro de impresidn) (ver W02007/064327)

para un producto de la invencién de mlltiples capas fibrosas.

MODALIDADES DE LA INVENCION
A continuacién, se explicard cémo, a partir de una
fotografia o disefio adecuados, la superficie de estampado en

relieve de un rodillo de estampado en relieve, y mas
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concretamente la posicidén y el tamafio de las protuberancias
en la superficie de estampadp en relieve grabado de una
tirada de vrelieve se pueden seleccionar. El trabajo de
reproduccién puede comenzar ya sea desde una fotografia o
disefio de color o que se encuentra en niveles de grises. Por
simplicidad, 1la Figura 1 comienza con una fotografia en
escala de grises de un leopardo, como se muestra en la Figura
1{(a). Los pasos sgiguientes de la obra reproduccién puede
llevarse a cabo con log programas comercialmente disponibles
reproduccidn trabajoe como Photoshop, Nexus, AVA u otros.
Después de haber seleccionado la fotografia o el diselio que
se escanea y se utiliza en formato electrdnico en un
ordenador. Por ejemplo, la imagen se puede utilizar como un
archivo tif. Con el fin de llegar al elemento de motivo
adecuada en el registro grabado, el diseflo puede ser el
primero recortado y agrandado con el fin de satisfacer las
necesidades de los efectos o6pticos deseados y con el fin de
cubrir una superficie de base de por lo menos 3 ¢cm X 3 cm que
sea utilizada como un patrdn de repeticidn en la superficie
de estampado en relieve del rodillo de estampado en relieve.
Si la fotografia o el disefic se encuentran todavia en el
color, que se transforma en una imagen en escala de grises
como se muestra en la figura 1(a) correspondiente a la

entrada de una fotografia en escala de grises.
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En un siguiente paso, la curvé de gamma es
establecida de tal manera que las escalas de grises estan
limitadas a un rango que puede ser representada por una
seleccién de 1los distintos tamafios. de punto de 1las
proyecciones en vrelieve. A diferencia de un producto de
impresién como un periddico, donde un valor méximo superior
de la curva gamma es posible y se representa por una zona de
negro, la obligacién de disefiar un rodillo grabado con
proyecciones en distintos relieves hace que sea necesario
restringir la curva gamma a un valor miximo de alrededor del
50%. Por 1o tanto, una reduccidén del ambito de aplicacién
Gamma entre un valor minimo de alrededor del 5% y un valor
maximo de alrededor del 50% es necesaria.y produce una 1imagen
en escala de grises como se muestra en la Figura 1(b).

Después de esto, las escalas de grises en la imagen
1(b) se convierten en puntos de trama individual. El
resultado de dicha conversidén se muestra en la Figura l(c) y
utiliza una disposicidn simétrica de la trama individual de
puntos que corresponde a una trama de amplitud modulada en el
que la posicidén de los puntos individuales es regular, pero
el tamafio de los puntos representan los valores de escala de
grises. Por otra parte, la imagen en escala de grises de
acuerdo a la figura 1(b} también se puede trasladar en una

trama de frecuencia modulada en donde el tamafio individual de
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los puntos es 1igual perola distancia entre los puntos
individuales representa los valores de la escala de grises.

La imagen de la trama de acuerdo a la Figura 1l(c)
corresponde a la posicidén y el tamafio de 1los distintos
proyecciones relieve a partir de una base o superficie
circunferencial de un rodillo de de la invencidn relieve. Sin
embargo, antes de que la imagen de la trama de acuerdo a la
Figura 1l(c) se traduce en la superficie de estampado en
relieve de un rodillo de relieve, los pasos adicionales
método puede llevarse a cabo como un manual de reproceso de
los bordes del disefio para ocultar la repeticidn o, cuando
sea conveniente, un reproceso manual con el fin de aumentar
la contraste de la imagen de la trama recibida.

La Fig. 2a muestra un producto 10, producido con un
rodillo de estampado en relieve fabricado de una manera como
se ha descrito con referencia a la Figura 1l(c). No es
idéntico a la imagen de la trama de acuerdo con la Figura
1(c) en cuanto a la ampliacién del diseflo y una serie de
diferencias. Comparande la Figura 1l{(c) con la Figura 2a es
también evidente que una reanudacidn wmanual podria se ha
utilizado con el fin de aumentar la visibilidad de los
bigotes de los gatos grandes que forman el elemento del
motivo como se muegtra. Congsiderando que la imagen de la
trama de acuerdo con ia Figura 1l(c) es una imagen de amplitud

modulada, la imagen de la trama de acuerdo con la Figura 2a
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tiene relieves individuales que no parecen seguir un ancho de
trama fija. Tanto el tamafic de las depresiones individuales
en relieve (11) del producto (10}, asi como la disposicién de
cada una de las depresiones en relieve no siguen una
distancia fija predefinida.

La Fig. 2a es una fotocopia de una muestra del
producto {una hoja de papel higiénico) de un producto de la
invencidn. La visibilidad de los puntos 1individuales en
relieve (11) se deriva de la laminacién de un producto de
miltiples capas con pegamento de color antes del empalme.

Otra posibilidad alternativa, sin embargo, es
utilizar una técnica de estampado de color en el que los
puntos en relieve en la capa relieve o en capas son de tinta
de color. El primero en relieve capas y las capas de la parte
posterior no estan empalmados y sin pegamento utilizado es.
En cambio, la unidn capas mecadnicas se logra nudo u otro tipo
de estampado en relieve del borde.

Otra manera de aumentar la apariencia optica de un
producto fibroso es combinar la base de capas de diferentes
colores y combinarlos con un color de tinta adecuada.

En todas las variantes de un producto laminado, se
prefiere perforar el producto en el registro con el motivo en
relieve y también para cortar el producto en el registro con
la estampado en relieve, para no obstaculizar el efecto

visual que transmite el patrdn del relieve.
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La Fig. 2b muestra un caso de ejemplo de un
producto a mayor escala de la invencidén 20 como una toalla de
cocina. En tal caso, no es el patrdn de repeticidn de los
elementos del motivo individual (leopardo) que estéan
dispuestos de tal forma que la repeticidén entre los elementos
individuales es motivo oculto. Para lograr esto, es
aconsejable el reproceso manual descrito anteriormente para
repetir lineas de combinacidn entre los elementos adyacentes
del motivo. De lo contrario, la produccidn de los productos
fibrogsos 20 como se muestra en la Figura 2b eg idéntica a la
del producto fibroso 10 como se muestra en la figura 2a vy
todas las explicaciones y detalles sobre aplicardn del mismo
modo.

La Fig. 3a muestra otro ejemplo de un producto de
papel tisd 30 en el que sbélo algunas partes caracteristicas
de un motivo conocido se traducen en puntos en relieve de
diferentes tamafios que representan el elemento del motivo en
general. Con el fin de aumentar la visibilidad del elemento
del motivo entramado, las piezas especiales del mismo podrian
verse aln en mds colores de tinta. Ademds, un motivo asi como
se muestra en la Figura 3 bis, ademas, podria contar con un
logotipo en relieve lo que también es posible afladir un texto
determinado o marca para el elemento del motivo.

Ademas, se puede observar a partir de la Figura 3a,

que algunos de los puntos en relieve se arreglan tan cerca el
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unc al otro en el gue aparecen como un complejo en forma de
puntos en relieve formado por la agrupacidén de los distintos
puntos en relieve.

La Fig. 3b representa otro ejemplo de un producto
fibroso de 1la invencidén con un elemento de motivo diferente,
que estd formado por puntos individuales que tienen tanto un
tamafio muy diferentes como puede verse por ejemplo, mirandc a
la seccién 31 del elemento motivo entramado. Por otra parte,
se desprende también de la seccidén 31, que no existe una
disposicidén regular de los puntos en relleve para gque el
motivo, como se muestra en la Figura 3b representa una trama
hibrida tanto de frecuencia modulada como con diferentes
tamafios de los puntos individuales.

Otra posibilidad para aumentar la visibilidad de un
elemento de motivo puede verse comparando las Figuras 2b vy
3c. El elemento del motivo como se muestra es relativamente
similar, sin embargo, en el producto 20, ciertas partes del
motivo se destacan por el uso proyecciones estampadas en
relieve en el rodillo en relieve que son rayas alargadas vy
que llevan a las lineas en relieve 32 en el elemento del
motivo entramado. Ademds de esta forma, diferentes de 1los
distintos elementos de relieve como los que, como se muestran
con nimero de referencia 33 también pueden usarse un elemento
alargado en relieve o la omisidn de cada uno de los puntos en

relieve, como se muestra en la regidn 34. Todas estas medidas
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utilizadas ya sea  por separado o en combinacidn, pueden
aplicarse manualmente después de usar una técnica entramado
automatizado y sirven para mejorar el aspecto optico del
producto.

5 Todos los productos fibrosos 10 como se muestra en
la Figura 2a, 20, como se muestra en la Figura 2b, 30 como se
muestra en las Figuras 3a, 3b y 20b, tal como se muestra en
la Figura 3c son, ademds de color para aumentar la
visibilidad de las modalidades de ejemplo en este documento

10 escrito. Sin embargo, la muestra real también transmite una
buena representacidén visual del elemento mdévil sin el uso de
sustancias de color adicional como la tinta o adhesive de
color y sblo se basa en la forma y disposicién de las
proyecciones en relieve.

15 En lo siguiente, seran explicados varios métodos de
produccidn alternativos y dispositivos.

La Fig. 4 muestra una vista esquemitica de una sola
linea de contacto en relieve de la miquina 40 que se utiliza
preferentemente para un producto de una sola capa 42. La

20 banda no en relieve de una capa 44 es estampada entre un
rodillo de estampado 50 segGn la invencidn y un rodillo de
yunque 46, preferentemente hecho de hule. Con el fin de
aumentar la visibilidad de las depresiones en relieve que se
forman en la linea de contacto entre el rodillo de yunque 46

25 y rodillo de estampado 50, un dispositivo de aplicacién de
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tinta 52 puede ser utilizado el cual consiste en un depdsito
de tinta 56 y un rodillo de aplicacién de tinta 54, que
aplica una sustancia de color como la tinta o tinte para el
rodillo de acero estampado 50 de tal manera que el producto
42 es de color sdlo en aguellas partes en las que hay puntos
en relieve. El dispositivo de aplicacién de tinta 52 puede
cubrir todo el ancho de la banda o sdlo se puede utilizar
para aplicar color a ciertas partes, que se definen el
producto. Por ejemplo, es posible aplicar color sblo a las
regiones en relieve formadas por proyecciones en relieve que
tienen cierta altura sobre la superficie de 1la .base
circunferencial del rodillo de estampado 50 de modo que
pueden ser facilmente diferenciados entre las regiones en
relieve del producto que recibe un color adicional y las
regiones que no lo hacen.

Del mismo modo es posible utilizar varias unidades
de aplicacidén de color a 1lo large de la direccidén
longitudinal del rodillo de estampado 50, es decir, en una
direccién perpendicular al el dibujo en la Fig. 4.

Después de salir del dispositivo de estampado en
relieve 40 de acuerdo con la Figura 4, el producto resultante
de una capa 42 puede someterse a otras medidas como un
proceso de perforacidén en el registro con el elemento de

motivo y similares {no mostrado aqui).
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El proceso y el dispositivo 60 segin lo
ejemplificado en la Figura 5 es similar a la de la Figura 4.
Sin embargo, se usa para una banda miltiples capas 62, que
estan estampadas juntas en la linea de contacto entre un
rodillo estampado 50 y un rodillc de yunque 46. A excepcién
de un posicionamiento que puede diferir del rodillo de goma
46 y rodillo estampado de yunque de acero 50 uno hacia el
otro para tener en cuenta el espesor del producto de
maltiples capas, el relieve del producto y 1la posterior
aplicacién de color en una unidad de aplicacién de color 52
utilizando un rodillo de aplicacién de color 54 es la misma
que como se explica con referencia a la Figura 4. El producto
resultante 64 se dirigid posteriormente a un dispositivo de
unidén mecdnica capa 66 en el que un relieve de bordes, como
de nudos, se lleva a cabo entre un rodillo de nudos 70 y un
rodillo de acero 68. Sin embargo, debe entenderse que 1la
aplicacidén del color es sb6lo una caracteristica opcional, vy
que otros tipos de capas de unidén mecanica también se pueden
utilizar.

La Fig. 6 muestra otro tipo de dispositivo de
estampado en relieve 80 y proceso correspondiente. El
producto de maltiples capas 82 estd formado por una o més
primeras capas 84 y una o mas capas de la parte posterior 86.
La primera capa O capas en relieve entre un rodillo de acero

estampado 50 de la invencién y un rodillo de goma de yunque
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46, mientras que la capa o capas posteriores son pregrabadas
en la linea de contacto entre un rodillo micro estampado 90 y
un rodillo de yunque de goma 88. Después de haber sido
estampado en micro relieve, la parte posterior capa o capas
86 se unen a la primera capa © capas 84 por medio de un
rodillo de empalme 92 que corre contra el rodillo de
estampado de acero 50. Con el fin de lograr la unién de lasg
capas, hay una unidad de aplicacidén de pegamento 94 que
consiste en un depdsito para un adhesivo adecuadec 96 y un
rodillo de aplicacidén de adhegivo 98. Con el fin de aumentar
la visibilidad del producto, el adhesivo aplicado en el
rodillo de aplicacién 98 puede ser de color. La laminacidn
entre la primera capa y las capas de la parte posterior se
hace con el rodillo de estampado de acero 50.

Para registrarse, puede ser usada una tecnologia
que se describe en W02006/099881 y se refiere a la
prestacidén, en el ambito de una estacidén de relieve, por lo
menos una marca en la banda de material que estd en el
registro para el patrén en relieve. Esta marca se detecta con
el fin de controlar un dispositivo de perforacidén para el
registro de 1las lineas de perforacién con el patrdén en
relieve para que las lineas de perforacién se impartan al
producto continuo en distancias longitudinales

predeterminadas. Esta técnica para registrase asi mismo puede
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usarse en los procesos y dispositivos como se describid en
las Figuras 4 a 7.

La Fig. 7 muestra otro dispositivo 100 para
producir un producto de midltiples capas fibrosas de 1la
invencidn y muestra esquemidticamente las partes principales
del dispositivo y el proceso de como se usa. El producto
resultante 102 estd formado por lo menos en un primer
momento, de una primera capa 104-y al menos una capa de la
parte posterior 106 que recorren continuamente el dispositivo
100. Por lo menos la primera capa esta estampada en relieve
entre el rodillo de estampado de acero 50. de la invencidn y
el rodillo de estampado de yungue 46. El rodillo de estampado
51 ha grabado 53 protuberancias en su superficie que realza
51. Hay otras proyecciones estampadas 51 que tienen una menor
altura sobre la superficie de la base circunferencial 51 de
protuberancias grabado 53. Tras la etapa de estampado, dos
aparatos de aplicacidén 108, 110 para las sustancias de color
se muestran. Esto crea un estampado de midltiples colores. El
relieve y color, opcionalmente, por lo menos una primera capa
104 se combinan con por lo menos una capa de la parte
posterior 106 en la linea de contacto entre un rodillo de
empalme 92 y el rodille estampado de acero 50. Debajo del
rodillo de empalme, el producto combinade de miltiples capas

puede someterse a un tratamiento adicional como perforaciones

A2



10

15

62

0 cortes en el registro con el elemento del motivoe o pasos
adicionales de color (no mostrado aqui}.

Mediante el uso del rodillc de estampado en relieve
como se describe anteriormente, un nuevo aspecto Optico
completo del producto resultante se hace posible. No importa
si el producto fibroso en relieve es una capa o un producto
de miltiples capas, el vrelieve estd formado por una
pluralidad de puntos que representan en conjunto un disefio.

La forma de los  puntos de relieve es
preferiblemente es redonda. Sin embargo, también son posibles
los puntos en relieve en forma de elipse, cuadrado,
rectdngulo. Ademis de esto y como se muestra en la Figura 3c,
se pueden utilizar lineas. Incluso es posible una combinacidn
de puntos de diferentes formas y alturas y lineas, de manera
que la forma de 1los puntos de relieve también se puede
utilizar para representar ciertos colores. Por ejemplo, es
posible utilizar los puntos pequefios, redondos y de colores

claros y puntos cuadrados de colores intensos.
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REIVINDICACIONES

1.- El producto fibroso (10, 20, 20b, 30},
especialmente el producto de papel tisd, producto no tejido o
un hibride de los mismos, y preferiblemente producto de
higiene y limpieza, con

- por lo menos una primera capa {42; 62; 84;
104) con por lo menos un patrdén de estampado en relieve que
comprende depresiones en relieve iniciado desde un plano de
base de la capa;

- el patrdn de estampado en relieve siendo
caracterizado por los siguientes aspectos:

- el patrén de estampado en relieve tiene un &rea
superficial de motivo minima de por lo menos 3 ¢m x 3 cm;

- el patrdn de estampado en relieve comprende un
alto nimero de depresiones en relieve que se dimensionan y/o
posicionan de manera que forman un elemento de motivo que
cubre el 4rea superficial de motivo; en donde

- por lo menos algunas de 1las depresiones en
relieve se dimensionan y/o colocan de manera que varian las
distancias minimas entre los pares de la depresidn en relieve

dispuesta consecutivamente.
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2.- El producte fibroso de acuerde <con la
reivindicacién 1, en donde las depresiones en relieve
individuales son puntos

- que tienen una forma en seccidn transversal que
es esencialmente circular o esencialmente eliptica o
esencialmente de forma cuadrada; vy

- que estdn dispuestos regularmente y forman una
trama regular pero con alturas y/o tamaflos variables de los
puntos individuales o que estan dispuestos en forma aleatoria
y tiene los mismos tamafios.

3.- E1 producto fibroso de acuerdo con 1la
reivindicacién 1, en donde las depresiones en vrelieve
individuales son esencialmente puntos circulares que forman
las primeras regiones, en las cuales los puntos estén
dispuestos regularmente para formar una trama, en donde los
puntos dentro de las primeras regiones no tienen todas las
mismas alturas y/o tamafios y las segundas regiones en las
cuales los puntos estdn dispuestos en una forma aleatoria.

4.- El producto fibroso de acuerdo con la
reivindicacién 2 & 3, y ademds comprende segundas depresiones
en relieve que tienen una configuracién esencialmente lineal.

5.- El producto fibroso de acuerdo con cualquiera
de las reivindicaciones 1 a 4, en donde el producto fibroso
comprende por lo menos una capa adicional (86, 106) que forma

la capa posterior, que no estd en relieve o tiene el mismo

Ale
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patrdn de relieve que la primera capa, o que estd en relieve
con un segundo patrdon de relieve diferente al patrén de
relieve de la primera capa, el segundo patrén de relieve
comprendiendo preferiblemente un patrdn de micro-relieve.

6.- El producto fibroso de acuerdo con la
reivindicacién 5, en donde la primera capa y la capa
posterior se unen por lo menos en algunas de las puntas de
las depresiones e relieve de las capas mirande una hacia la
otra.

7.- El producto fibroso de acuerdo con 1la
reivindicacién 5, que comprende ademds por lo menos una capa
media entre la primera capa y la capa posterior que estd en
relieve en volumen.

8.- El producto fibrosoc de acuerdo <con 1la
reivindicacién 7, que comprende cuatro capas, la capa media
adyacente a la primera capa estando estampada en relieve
junto con la primera capa.

9.- El producto fibroso de acuerdo con cualgquiera
de las reivindicaciones 1 a 8, en donde por lo menos alguna
de las depresiones en relieve estan coloreadas,
preferiblemente con tinta o adhesiveo de color.

10.- El producto fibroso de acuerde con cualguiera
de las reivindicaciones 1 a 9, siendo un producto enrocllado y
comprendiendo perforaciones o siendo una lamina sola

preferiblemente doblada y/o apilada.
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11.- El producto fibroso de acuerdo con cualquiera
de las reivindicaciones 1 a 10, comprendiendo por lo menos
dos capas que estdn unidas en capas por unién de capas
mecanica preferiblemente por nudos a lo largo de bordes
longitudinales del producto o estampado de bordes a lo largo
de los cuatro lados.

12.- El1 producto fibroso de acuerdo con cualquiera
de las reivindicaciones 5 a 10, que tiene dos capas, en donde
los patrones en relieve de 1la primera capa y la capa
posterior se disponen de manera que se anidan entre ellas.

13.- El producto fibrosco de acuerdo con cualquiera
de las reivindicaciones 1 a 12, siendo un producto enrclado y
comprendiendo perforaciones en donde el elemento del motivo

estd en registro con laminas individuales delimitadas por las

.perforaciones.

14.- El método para producir-un producto fibroso,
especialmente el productc de papel tisi, producto no tejido o
un hibrido de los mismos y preferiblemente un producto de
higiene y limpieza, comprendiendo:

(a) dirigir una primera capa de una sola capa ©
primera capa de miltiples capas en la presidén entre un
rodillo de estampado en relieve y un rodillo de yunque, en
donde el rodillo de estampad en relieve tiene proyecciones en
relieve (53} de manera que forman por lo menos un patrén con

un area de superficie de base de por 1o mencs 3 cm X 3 cm;
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dentro de por lo menos uno de los patrones hay un namero
superior de proyecciones en relieve {53) que se dimensionan
y/0 colocan de manera que representan un elemento de motivo
entramado que cubre el area de superficie base; y en donde
por lo menos algunas de las proyecciones en relieve (53) se
dimensionan y/o colocan de manera que las distancias minimas
consecutivas entre las superficies en lados opuestos de los
pares de proyecciones en vrelieve dispuesta en secuencia
varian gradualmente.

15.- El método de acuerdo con la reivindicacidén 14,
que comprende ademds después del paso (a):

(b) aplicar una sustancia de coloro,
preferiblemente e tinta o adhesivo de color, hacia las
proyecciones en relieve del rodillo en relieve.

16.- E1l método de acuerdo con la reivindicacidén 15,
que comprende ademds por lo menos una capa posterior, y que
comprende ademas los pasos del método:

{c) combinar la primera capa o las primeras capas y
por lo menos una capa posterior en la presidén entre el
rodillo de estampado en relieve y un rodillo de empalme; y

comprendiendo ademds de preferencia el paso de:

{d) formar el relieve por lo menos una capa
posterior en la presién entre un segundo rodillo estampado en

relieve y un segundo rodillo de yunque.
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17.- El método de acuerdo con la reivindicacidn 16,
que comprende ademds el paso de

{e} aplicar adhesivo a las proyecciones en relieve
de la primera capa ¢ las primeras capas antes de llevar a
cabo el paso del método (c), en donde el adhesivo
preferiblemente es de color.

18.- El método de acuerdo con la reivindicacidn 16
6 17, que comprende ademas o que comprende en lugar del paso
(c) de la reivindicacién 16:

(cl}) unir meclnicamente as capas por lo menos a
algunas de las capas por estampado en relieve o anudado de
bordes.

19.- El métocdo de acuerdo con cualquiera de las

© reivindicaciones 16 a 18, en donde la primera capa © las

primeras capas y por lo menos una capa posterior se combina
en una disposicién anidada.

20.- E1 método de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 16 a 18, que comprende en lugar del paso (c)
de la reivindicacidn 16 el paso de

(c2) combinar la primera capa y las primeras capas
en por lo menos una capa posterior entre el rodillo de
estampado en relieve y un segundo rodillo de estampado en
relieve, preferiblemente en una disposicién de perno a perno.

21.- El método de acuerdo con cualquiera de 1las

reivindicaciones 14 a 20, que comprende ademds el paso de
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{(bl) aplicar diferentes sustancias de color para
definir partes de la primera capa © primeras capas,
preferiblemente en un lado que se dirige a por lo menos una
capa posterior en el producto terminado.

22.- El método de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 14 y 21, caracterizado por que el proceso se

lleva a cabo usando estampado de relieve por calor.
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RESUMEN

Un producto fibroso (10, 20, 20b, 30},
especialmente el producto de papel tislG, producto no tejido o
un hibrido de los mismos, y preferiblemente producto de
higiene y limpieza, con por lo menos una primera capa (42;
62; 84; 104) con por lo menos un patrdén de estampado en
relieve que comprende depresiones en relieve iniciado desde
un plano de base de la capa; el patrén de estampadoe en
relieve siendo caracterizado por los siguientes aspectos: el
patrén de estampado en relieve tiene un &area superficial de
motivo minima de por lo menos 3 cm x 3 cm; el patrdn de
estampado en relieve comprende un alto nimero de depresiones
en relieve que se dimensionan y/o posicionan de manera que
forman un elemento de motivo que cubre el area superficial de
motivo; en donde por lo menos algunas de las depresiones en
relieve se dimensionan y/o colocan de manera que varian las
distancias minimas entre los pares de la depresidén en relieve
dispuesta consecutivamente. La invencién también se refiere a

un método para producir dicho producto fibroso.
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producto de papel tisti, producto no fejido o un hibrido de los
mismos, y preferiblemente producto de higiene y impieza, con

- por lo menos una primera capa (42; 62; 84; 104)
con por lo menos un patrén de estampado en relieve que
comprende depresiones en relieve iniciado desde un plano de
base de la capa;

- el patrén de estampado en relieve siendo
caracterizado por los siguientes aspectos:

- el patrén de eslampado en reliave fiene un area
superficial de mativo minima de por fo menos 3 em x 3 cm;

- ¢l patrén de estampado en relieve comprende un
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3.- El producto fibroso de acuerdo con la reivindicacién 1, en
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9.- El producto fibroso de acuerdo con cualquiera de las
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depresiones en relieve estan coloreadas, preferiblemente con
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Notifiquese el presente oficio conforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, fiteral e), def capltulo quinto del titulo
primero de la Circular Unica No.10 de 2001,

F—

JOSE LUIS SALAZAR LOPEZ
Director de Nuevas Creaciones {C)

02 SET 2

El anterior requerimiento fue notificado por fijacion en lista de fecha__
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