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Asunto NUMERO DE RADICACION 12-48063
Tramite PATENTE DE INVENCION
Evento REGISTRO
Actuacion OPOSICIONES DE TERCEROS
Titulo PRODUCTO FIBROSO Y METODO Y DISPOSITIVO PARA
FABRICAR ESE PRODUCTO FIBROSO.
Solicitante SCA HYGIENE PRODUCTS AB
Opositor EMPRESAS CMPC S.A.

MAURICIO PINZON PINZON, identificado con la cédula de ciudadania No.
79.145.527 de Usaquén, actuando en mi condicién de apoderado de la sociedad
EMPRESAS CMPC S.A., procedo a presentar OPOSICION contra la solicitud de
patente de invencion titulada PRODUCTO FIBROSO Y METODO Y
DISPOSITIVO PARA FABRICAR ESE PRODUCTO FIBROSO, publicado en la
Gaceta de la Propiedad Industrial No. 651.

PETICION

Sirvase DECLARAR FUNDADA la oposicién presentada por EMPRESAS CMPC
S.A., contra la solicitud de patente de invencién titulada PRODUCTO FIBROSOQO Y
METODO Y DISPOSITIVO PARA FABRICAR ESE PRODUCTO FIBROSO,
solicitada por SCA HYGIENE PRODUCTS AB.

1. Como consecuencia de lo anterior, sirvase NEGAR la solicitud de patente
de invencion antes mencionada.
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FUNDAMENTOS DE HECHO
1. En la Gaceta de la Propiedad Industrial No. 651 se publicé la solicitud de
registro de la patente de invencion titulada PRODUCTO FIBROSO Y

METODO Y DISPOSITIVO PARA FABRICAR ESE PRODUCTO FIBROSO,
solicitada por SCA HYGIENE PRODUCTS AB

2. La invenciéon que se pretende patentar carece de los requisitos minimos
exigidos por la normatividad Andina.

FUNDAMENTOS DE DERECHO

Son fundamentos de la presente demanda de oposicion las siguientes normas:

1. Articulo 16 de la Decision 486 de la Comision de la Comunidad Andina.
2. Articulo 42 de la Decision 486 de la Comisién de la Comunidad Andina.
3. Normas pertinentes del Codigo Contencioso Administrativo.

4. Demas normas concordantes y complementarias.

CAUSAL DE IRREGISTRABILIDAD ALEGADA

El articulo 16 de la Decisién 486 de la Comunidad Andina, sefala que:

“Una invencién se consideraré nueva cuando no esta
comprendida en el estado de la técnica.

El estado de la técnica comprenderd todo lo que haya sido
accesible al publico por una descripcion escrita u oral, utilizacién,
comercializaciéon o cualquier otro medio antes de la fecha de
presentacion de la solicitud de patente o, en su caso, de la
prioridad reconocida.
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Sélo para el efecto de la determinacién de la novedad, también se
considerara dentro del estado de la técnica, el contenido de una
solicitud de patente en tramite ante la oficina nacional
competente, cuya fecha de presentacién o de prioridad fuese
anterior a la fecha de presentacion o de prioridad de la solicitud de
patente que se estuviese examinando, siempre que dicho
contenido esté incluido en la solicitud de fecha anterior cuando
ella se publique o hubiese transcurrido el plazo previsto en el
articulo 40.”

ARGUMENTACION

La solicitud colombiana 12-48063, presentada por la empresa SCA HYGIENE,
describe un producto fibroso que comprende al menos una hoja superior con
patron de estampado, al menos una hoja media estampada con al menos la hoja
superior, al menos una hoja inferior no registrada y que esta unida a ambas,
ademas, se describe el método para producir dicho producto fibroso y un
dispositivo para desarrollar el método.

Las caracteristicas que se describen en la solicitud 12-48063, carecen totalmente
de novedad, esto puede verificarse faciimente a partir de los variados productos
disponibles actualmente en el mercado, los cuales ya presentan las caracteristicas
que se describen en la mencionada solicitud. Ademas, ya existen documentos, del
estado de la técnica, que describen las caracteristicas de la solicitud 12-48063, lo
cual permitiria a cualquier persona, medianamente versada en el tema, concluir
que lo que se intenta proteger ya es conocido y de obviedad absoluta.

En la solicitud se presenta un pliego de reivindicaciones que comprende tres

reivindicaciones independientes, en donde, la primera de ellas (reivindicacién 1)
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intenta proteger un producto fibroso, especialmente un producto de papel de seda,
un producto no tejido o un hibrido del mismo y preferiblemente un producto
higiénico y de limpieza, caracterizado porque comprende al menos una hoja
superior (12) con un patrén de estampado; al menos una hoja media (14)
estampada en registro con la hoja superior (12), de modo que las protuberancias
de estampado (22) de la hoja media (14) se aniden en camaras similares a
almohadillas (20) formadas en la hoja superior (12); y al menos una hoja
inferior(16) no registrada (no estampada) con la hoja superior (12) y que esta
unida a ambas hoja superior (12) y hoja media (14). la segunda reivindicacion
independiente (reivindicacién 9) apunta a un método para producir el producto
fibroso, el cual comprende los pasos de: (a) dirigir al menos una hoja superior
hacia la linea de contacto de una primera estacién de estampado con un primer
rodillo de estampado y un primer contra-rodillo; (b) dirigir al menos una hoja media
hacia la linea de contacto de la segunda estacién de estampado con un segundo
rodillo de estampacién y un segundo contra-rodillo, donde el segundo rodillo esta
sincronizado con el primer rodillo de estampado; (c) generar una subunidad
combinando sobre el primer rodillo de estampado al menos una hoja superior y al
menos una hoja media, de modo que las segundas protuberancias de estampado
de al menos una hoja media, se aniden en las camaras similares a almohadillas
formada entre las primeras protuberancias de estampado de la segunda hoja; (d)
aplicar adhesivo a la subunidad en la superficie la hoja media; y (e) combinar la
subunidad y al menos una hoja inferior en una linea de contacto adicional entre el
primer rodillo de estampado y un rodillo de acoplamiento. En la tercera
reivindicacion independiente (reivindicacién 14), se presenta el dispositivo para
fabricar el producto fibroso.

Como se puede observar, el producto fibroso que se presenta en la solicitud 12-

48063, sélo corresponde a un laminado de tres hojas, en donde las dos primeras
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son gofradas (grabadas) en una secuencia que permite un acoplamiento entre
ellas y la formacion de una "subunidad", la cual, finalmente, es laminada junto a la
tercera hoja sin que exista un proceso de gofrado y acoplamiento y encaje entre
ellas, sélo son unidas por la aplicacién de un adhesivo entre ellas. Dicha técnica
es ampliamente utilizada en el sector industrial papelero, basta que cualquier
persona revise los distintos productos disponibles en el mercado y podra verificar
que ya existen productos de papel tissue formado por tres ldminas (hojas) en
donde se combinan distintas secuencias de gofrado, tales como un gofrado a las
tres laminas, dos laminas gofradas y una tercera no gofrada, tres laminas gofradas
en forma separada y luego laminadas, dos hojas gofradas por separado y en
secuencia de encaje y luego laminadas a una tercera lamina sin gofrar, etc. El
profesional (perito) que analice la solicitud 12-48063 podra verificar lo anterior al
revisar en cualquier supermercado la amplia muestra de articulos de papeles
tissue que se encuentra disponibles (pafiuelitos, servilletas, papeles higiénicos
para el bafio, papeles absorbentes de limpieza, etc.) y darse cuenta que lo que se
intenta proteger en la solicitud 12-48063 ya es conocido, ademas, la accion de
gofrado y "anidamiento” entre las distintas laminas que forman es el producto
resulta de obviedad absoluta para cualquier técnico de nivel medio en el estado de
la técnica.

Para complementar nuestra oposicion se adjuntan copias y analisis de los
siguientes documentos:

* ES 2211136 de fecha de publicacién 1 de julio de 2004 (corresponde a la
traduccién de la publicacion europea EP 1075387 de fecha 14 de febrero de
2001);y
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o ES 2333463 de fecha de publicacién 22 de agosto de 2010 (corresponde a
la traduccion de la publicacion europea EP 1996395 de fecha 3 de
diciembre de 2008).

Los documentos antes mencionados, corresponden a traducciones de
documentos europeos que tienen fecha de publicacién anterior a la fecha del
documento de prioridad declarado para la solicitud 12-48063.

El documento ES 2211136 describe un procedimiento para fabricar un material
laminar gofrado que comprende por lo menos dos capas de material en banda
unidas entre si, también se presenta el producto laminar gofrado realizado segun
el procedimiento antes sefialado, en donde, una primera capa de dichas capas de
material en banda presenta un disefio de fondo provisto previamente, realizado a
partir de una primera serie de protuberancias, en el cual se sobrepone un motivo
ornamental realizado a partir de una segunda serie de protuberancias, y en el que
a dicha primera capa se une una segunda capa de material en banda, estando
dispuesta dicha segunda capa con un motivo ornamental que corresponde al
aplastamiento de su disefio de fondo en correspondencia con dicha segunda serie
de protuberancias que forman el motivo ornamental de la primera capa, de tal
manera que no sobresalen hacia dentro en dicho material laminar. El documento
tambien presenta el dispositivo para la fabricacién del material laminar. De manera
particular se debe observar el dibujo de la figura 4, en donde se aprecia
claramente un producto fibroso laminado, compuesto por tres laminas V1, V2y
V3) en donde V1 y V2 se encuentra gofradas y dispuestas en una condicion de
"anidamiento" para formar una "subunidad” a la cual se agrega una tercera lamina
V3 no gofrada estando laminada y unida a la anteriores por medio de una dhesivo
representado por los puntos "C" de dicha figura 4. En la figura 3 se esquematiza

el procedimiento y el dispositivo para fabricar el material laminado de la figura 4. El
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detalle de las figuras 3 y 4 se encuentra claramente descrito desde la columna 6,
linea 35 hasta la columna 7, linea 50 del documento.

Como se puede apreciar, el documento ES 2211136, ya presenta una estructura
fibrosa trilaminar que tiene dos hojas gofradas formando protuberancias de
estampado en la segunda hoja (hoja media) que se anidan en cdmaras similares
formadas en la hoja superior y una tercera hoja no gofrada que es laminada a las
otras dos hojas para formar un producto fibroso trilaminar. Asimismo, el
documento describe a cabalidad el procedimiento y el dispositivo que también se
presentan en la solicitud. Por lo tanto, lo que intenta reivindicar la solicitud 12-
48063, es abarcado totalmente en el documento ES 2211136.

En conclusién, el articulo reivindicado en la solicitud 12-48063 no presenta
caracteristicas que le otorguen novedad frente a lo descrito en el documento ES
2211136.

El documento ES 2333463 describe un producto de papel de seda que
comprende: una capa superior (1) que comprende protuberancias de
almohadillado (10) formadas en la misma; una capa inferior (3); y una capa media
(2) que esta situada entre la capa superior y la capa inferior, comprendiendo Ia
capa media areas arrugadas que coinciden con las protuberancias de
almohadillado de la capa superior de modo que se rellena al menos una parte de
las protuberancias de almohadillado con la capa media. En el documento también
se describe el método para producir el producto de papel trilaminar y el dispositivo
empleado. En forma detallada se describen las figuras 1y 2, en donde claramente
se puede observar el dispositivo y el método empleado para la produccion del
producto de papel, en donde la una ldmina superior 1 es gofrada entre los cilindros
50 y 60, la lamina media 2 es gofrada entre los cilindros 80 y 82, finalmente, una

tercera lamina 3 es laminada al conjunto formado por las laminas gofradas 1y 2,
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para forma el producto final trilaminar 4. En la figura 8 se aprecia claramente el
producfo trilaminar finalmente producido, conformado por la lamina superior 1 que
con su patron de gofrado anida el patrdn gofrado en la lamina 2 y la lamina inferior
3 que no incluye un patrén de grabado. A lo largo de todo el documento se
describen con detalle los dispositivos empleados y las etapas del método
ejecutado, lo cual podra apreciarse, abarcan todas las caracteristicas que se

intentan proteger en la solicitud 12-48063.

Asi entonces, se tiene que el documento ES 2333463, ya describe una estructura
fibrosa trilaminar que tiene dos hojas gofradas formando protuberancias de
estampado en la segunda hoja (hoja media) que se anidan en cdmaras formadas
en la hoja superior y una tercera hoja no gofrada que es laminada a las otras dos
hojas para formar un producto fibroso trilaminar. Asimismo, el documento describe
a cabalidad el procedimiento y el dispositivo que también se presentan en la
solicitud. Por lo tanto, lo que intenta reivindicar la solicitud 12-48063, es abarcado
totalmente en el documento ES 2333463.

En conclusién, el articulo reivindicado en la solicitud 12-48063 no presenta
caracteristicas que le otorguen novedad frente a lo descrito en el documento ES
2333463

El producto estructura fibroso que se presenta en la solicitud 12-48063 no cumple
con el requisito de novedad, pues en ella se describen caracteristicas que son
ampliamente conocidas y no presenta ventajas que se puedan considerar como

novedosas frente a los documentos del estado de la técnica antes mencionados.
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Por otra parte, las caracteristicas que se presentan a lo largo de todo el pliego de
reivindicaciones de la solicitud 12-48063, no otorgan caracteristicas técnicas que
puedan considerarse un avance en el estado de la técnica y que logren ser una
ventaja respecto a lo ya conocido en el estado de la técnica. El "anidamiento"
entre hojas gofradas que forman un producto fibroso trilaminar es ampliamente
conocido en el estado de la técnica y la descripcién que se realiza en la solicitud
12-48063 no aporta un desarrollo técnico que pueda ser entendido como una
solucién a un problema del estado de la técnica -requisito fundamental a la hora
de analizar la altura inventiva de una invencién-, menos aun se puede considerar
que la solucion propuesta no pueda resultar obvia, cualquier técnico de nivel
medio en la materia al conocer lo descrito en los documentos antes citados podra
ejecutar acciones que varien cualquier tipo de disposicién o gofrado en productos
de papel tissue. Por lo tanto, lo reivindicado en la solicitud 12-48063 , no puede
considerarse que cumpla con el requisito de altura inventiva.

Por todo lo anteriormente descrito, ademas del analisis profundo que realice el
examinador de los documentos antes mencionados y acompafiados, se puede
asegurar que el producto fibroso descrita en la solicitud 12-48063 no tiene
novedad, ademas, no representan una avance en el estado de la técnica,

careciendo, por lo tanto, de altura inventiva.

Las caracteristicas que se entregan en todas las reivindicaciones de la solicitud
12-48063 son ampliamente conocidas en el estado de la técnica y no pueden
considerarse como caracteristicas que representen una novedad o un avance en
el estado de la técnica.

Por todo lo anterior estimamos que la solicitud 12-48063, debe ser rechazada en

su totalidad.
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PRUEBAS
1. Los documentos que se citan en el escrito de oposicion como
anterioridades.

ANEXOS
1. Poder.
2. Recibo de pago No. 12-119884 correspondiente al valor de las tasas
fiscales

NOTIFICACIONES

1. Al solicitante de la invencion de patente y su apoderado en la direccién

consignada en la solicitud de registro.

2. Tanto la sociedad opositora como el suscrito recibiremos notificaciones en
la Secretaria de esa Direccion o en la Calle 99 No. 12-39, Piso 4 de la ciudad de
Bogota D.C., teléfono 6219721.

Atentamente,

10 PINZON PINZON
C.C. Nb. 79.145.527 de Usaquén
T.P. N¢.37.242 del C. S. de la J.

JOB/41900

Calie 39 No 12-39 Piso 4 Tel PBX: (57-1) 621-9721 Fax: {57-1) 621-9671
pinzonpinzon@pinzonpinzon.com www.pinzonpinzon.com
Bogota D.C. Colombia Sur América
NIT. 830.005.919-7




SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

NIT : 800.176.089-2
/-

Industria y Comercio
“UPERINTENOENCIA

RECIBO DE CAJA

No. 12 - 119884

Bogota D.C., Noviembre 19 de 2012 - 14:40:02

RECIBIDO DE : PINZON PINZON & ASOCIADOS ABOGADOS S.A.

Ni 830.005.919

*** Soporte del Pago ***

TIRO_PAGO BANCO CUENTA No PAGO FECHA PAGO VR PAGO
CONSIGNACION BANCO DE BOGOTA 062754387 201494440 19/11/2012 630.000.00
7 *** Conceptos Pagados ***

. JCANT__RENTISTICO CONCEPTO Ve UNDITARIO _ Vr CONCEPTO
¢ 50005-01-04 IZRSEOSEEIFTAU%SQ DE OBSERVACIONES 12 MARCAS Y LEMAS COMERCIALES 315.000.00 315.000.00
SON: "*TRESCIENTOSQUINCE MIL PESOS MONEDA CORRIENTE***

aN ‘7

' Responsable:

N S .

\8®paja Aplicado al Expediente No.
SUPERINTENDENC!A DE INDUSTRIA Y COMER
A e o RO
.IIMMM;Illllzlrl,rhlql,;l)d_;allf;ﬂlgw!)(l)hgl;ﬂM@W@{I)ﬁ%@tﬂw iy

Fecha: 2012-11-28 13:39:37

Tra. 11 PATENTEIY/]

Dep. 2020 DIR. NUEVASCR

Act. 400 OPOSIOBSERVTEREve: S TASENACIONAL

Folios: 89

Sede Centro: Carrera 13 No. 27 - 00 Pisos 3,4,5y 10 Bogot4, D.C.- Colombia
Web: www.sic.gov.co e-mai: info@sic.gov.co Conmutador: (571) 5870000 Fax: (571) 5870284 Linea: 018000-910165 Call Center: (571) 6513240

Noviambre 19 de 2012 - 14:40:04

A -4196°




———

POWER OF ATTORNEY

Be it known that

Legally representing and acting on behalf of
a

corporation addressed in

does hereby grant GENERAL POWER OF
ATTORNEY to:

MAURICIO PINZON PINZON
ANDRES ECHEVERRI URIBE
SILVIA GARCIA CHACON

Lawyers in practice, of legal age, residing in
Bogota D.C., Republic of Colombia, so that
they may act in his own name and
representation in order to carry out all the
necessary steps and processes before the
judicial, administrative or police authorities of
the Republic of Colombia or any other
coutries if it could be nessesary , as well as
before third persons or parties in order to:

1) Obtain the registration and/or protection of
the Intellectual Property Rights in general
terms and in specific aspects such as
Trademarks, industrial designs, utility
models, patents, Plants Varaities,
Denomination of Origen, Commercial Names
and Ensigns, Copyrights, Domain Names,
including all the steps, procedures and
actions necessary for their defense,
protection and conservancy, including the
capability of granting licenses and to assign
registrations, with the previous written
consent of the granter.

2) Obtain the licenses or health registration
or whatever necessary for the normal
development of activities as well as the
commercialization of its products or services.

3) Our proxies also are specifically authorized
to carry out in our name, all the payments
related with government expenses, rates,
banking commissions, bearings, notarial
expenses and in general all the other
expenses that are required for the effects of
the exact fulfillment of this mandate.

In carrying out the present mandate the
proxy will be able to receive, withdraw,
compromise, conciliate, substitute, resume,
and in general, carry out all kinds of actions
which would lead to the obtention of the
pursued matter.

Note: This document must be signed
before a Notary Public and then legalized
by a Colombian Consul

PODER GENERAL

Comparecio
Rafael Cox Montt
Representante legal de
_Empresas CMPC S.A.
Sociedad domiciliada en
Aqustinas 1343, Piso 9, Santiago, Chi

e

otorgo PODER GENERAL a;

MAURICIO PINZON PINZON
ANDRES ECHEVERRI URIBE
SILVIA GARCIA CHACON

Abogados en ejercicio, mayores de edad,
vecinos de Bogotd D.C., Republica de
Colombia, para que en su nombre y
representacion adelanten ante, las
autoridades judiciales, administrativas o de
policia de la Republica de Colombia y de los
demas paises que asi le indique asi como
ante terceras personas, todos los tramites,
acciones judiciales o extrajudiciales o

gestiones segin sea el caso encaminadas a;

1)Obtener el registro y/o proteccion|de los
Derechos de Propiedad Intelectyal en
terminos generales y especificamente en
materias  tales como Marcas, Disefios
Industriales, Modelos de Utilidad, Pitentes,
Variedades Vegetales, Denominaciones de
Origene, Nombres y Ensefias Comarciales,
Derechos de Autor, Nombres de Dominio,
comprendiendo todos los tramites, gestiones
y acciones que se hagan necesarios para su
conservacion y defensa, incluyendo la
facultad de conceder licencias y efectuar
cesiones, previo consentimiento otorgado por
escrito por la mandante.

2) Obtener las Licencias o Registros
Sanitarios o de cualquier otra |indole,
necesarios para el normal desarrollo de su
actividad ordinaria, asi como para la
comercializacion de sus produdgtos o
Servicios.

3) Nuestros apoderados igualmente quedan
expresamente facultados para efectuar por
cuenta nuestra el pago a terceros de
tasas, pagos de servicios prestados por
terceros en Colombia como en el exterior,
comisiones bancarias, portes, gastos
notariales y en general todos los |[demas
gastos que se requieran para los efectos
del cabal cumplimiento de este mandato.

En desarrolio del presente mandato los
apoderados podran recibir, desistir, transigir,
conciliar, sustituir, reasumir y en general
realizar todo tipo de actos que contribuyan a
la obtencién del objeto perseguido. |

Nota: Este documento debe ser fim?ado
ante Notario Publico y luego Iegalizr\do

ante el consulado colombiano.
i
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DESCRIPCION

Procedimiento y disposilivo para la fabricacién de
un material en banda gofrado y producto asi obtenido.
Campo técnico

La presente invencion se refiere a un procedimien-
toy aun dispositivo para la fabricacién de un material
laminar gofrado que consiste en una pluralidad de ca-
pas, y a un producto asi obtcnido.

Técnica anterior

En la fabricacién de productos laminares de papel
para uso doméstico y similares, se realiza frecuente-
mente un procedimiento de gofrar un material en han-
da de papel para producir un mayor grosor aparente,
buenas caracteristicas de absorcion de liquidos, carac-
teristicas de svavidad al taclo y un efecto decorativo.

El matcrial laminar en banda gofrado se utiliza pa-
ta la produccién de papel de cocina, papel higiénico,
servilletas de papel, papel tist, y similares. En gene-
ral, este material en banda consiste en dos o mas ca-
pas que se gofran habitualmente por separado una de
la otra y posleriormente se unen, por lo general por
medio de un adhesivo o mediante otros métodos, ta-
les como su encolado por capas. De esta manera se
fabrican productos laminares que presentan gran sua-
vidad y grosor, y buenas caracteristicas de absorcién
de liquidos.

El gofrado y 1a unién de dos o més capas normal-
mente tiene lugar mediante dos procedimientos, deno-
minados uni6n de “punta con punta” y “encajada”. En
el primer caso, s¢ unen dos capas de material gofra-
do mediante su laminacién cntre dos cilindros gofra-
dores con ejes contarrotativos paralelos. Los dos ci-
lindros presentan puntas que coinciden, por lo menos
parcialmente, en un paso de laminacién formado en el
punto de tangencia entre los dos cilindros. Se aplica
un adhesivo a las protuberancias de una de las dos ca-
pas gofradas para proporcionar su unién permanente
a la otra capa en posiciones de las protuberancias de
la otra capa en las zonas en las que las puntas de los
dos cilindros gofradores coinciden entre si. En los do-
cumentos US-A-3.414.459, US-A-4.978.565, US-A-
5.173.351, US-A-5.096.527, US-A-3.961.119, WO-
A9720687, WO-A-9720688, WO-A-9720689 se des-
criben ¢jemplos de mdquinas de gofrar.

En el documento EP-A-408248 se describe un dis-
positivo distinto para gofrar y laminar material en
banda,

En otros dispositivos, las capas se unen de tal ma-
nera que las protuberancias de una capa se encajan
cn las cavidades entre protubcrancias adyacentes de
la otra capa. En cste caso, los dos cilindros gofrado-
res no se presionan uno contra el otro en las puntas
correspondientes, y las dos capas se unen entre si me-
diante laminacién por medio de un cilindro de pre-
sién que interacciona con la superficie de uno de los
cilindros gofradores, en ¢l que se apoyan las dos ca-
pas cuando emergen del paso entre los dos cilindros
gofradores.

En los documentos GB-A-1.225.440 y US-A-
3.694.300 se describen ¢ ilusiran ejemplos de este tipo
de gofrado.

Normalmente, el gofrado, si es del tipo de punta
con punta o de tipo encajado, consiste en una distri-
bucién geométrica y uniforme de protuberancias, ca-
raclerfsticamente de forma frustoc6nica o frustopira-

midal, en las dos capas. Para obtener un producto con .

uno o varios aspectos atractivas, se han ideado siste-
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mas en Jos que se combinan protuberancias de formas
distintas entre s para obtener un disefio particular. Por
ejemplo, el documento US-A-4.320.162 describe un
sistema de gofrado en el que se produce en cada una
de las dos capas un gofrado que consiste en una distri-
bucién geométrica y uniforme de pequefias protube-
rancias dispuestas con una gran densidad, formando
un gofrado de fondo fino, combinado con una distri-
bucién en baja densidad de protuberancias de forma
compleja y de tamaiio mayor, que forman vn motivo
decorativo. En el documento WO-A-9618771 se des-
cribe un producto similar.

Un inconveniente de este sistema consiste en el
hecho de que, cuando se desea cambiar el motivo de-
corativo, resulla necesario fabricar un nuevo par de
cilindros gofradores, o por lo menos un nuevo cilin-
dro gofrador, y esto requicre la nueva realizacién no
s6lo de la totalidad del motivo decorativo sino tam-
bién de todos las puntas del cilindro que producen el
gofrado de fondo.

Objetivos de la invencién

El objetivo de la presente invencién consiste en
proporcionar un procedimiento y un dispositivo para
fabricar un producto gofrado del tipo que comprende
un primer gofrado y un segundo gofrado espaciado
mds ampliamente que consisten en los motivos deco-
rativos, de manera similar al que se describe en el do-
cumento US-A-4.320.162, que proporciona una alla
calidad.

Otro objetivo de la presente invenci6n consiste cn
proporcionar un dispositivo y un proccdimiento de
gofrado que permitan modificar los motivos decora-
tivos de manera econdmica.

Otro objetivo de la presente invencién consiste en
proporcionar un procedimiento y un dispositivo que
permilan fabricar un produclo suave con la posibi-
lidad de aumentar el efecto decorativo del gofrado
combindndolo con la utilizacién de adhesivos colo-
reados.

También es un objetivo de la invencién proporcio-
nar un dispositivo de gofrado que pueda fabricarse de
manera econdmica mediante la conversién de siste-
mas de gofrado existentes.

Sumario de la invencién

Estos y otros objetivos y ventajas, que resultardn
evidentes para los expertos en la materia a partir de
una lectura del siguiente texto, se consiguen segin
la invencién por medio de un procedimiento segtin la
reivindicacién 1. En la reivindicacion 14 se define un
dispositivo segiin la invencién para realizar el proce-
dimiento nuevo. En la reivindicacién 9 se define un
producto segiin la invencién,

En las reivindicaciones subordinadas se exponen
otras formas de realizacién ventajosas del procedi-
miento, del dispositivo y del producto segiin Ia inven-
cién.

En una forma de realizacién practica del procedi-
miento segiin la invencién la primera y segunda serie
de protuberancias pueden generarse en la primera ca-
pa del material en banda haciendo pasar este ultimo
alrededor de un primer cilindro que interacciona con
un primer y un segundo cilindro gofrador. Los dos ci-
lindros gofradores comprenden respectivamente una
primera y una segunda serie de puntas, siendo la se-
gunda serie de puntas de mayores dimensiones y de
densidad mds baja que la primera serie de puntas.

El gofrado en las dos capas puede ser de forma
que genere las protuberancias de la primera y tercera
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serie con una profundidad, es decir su altura, aproxi-
madamcnte igual. De manera alternativa, la altura de
las protuberancias de la tercera seric puede ser mayor
que la altura de las protuberancias de la segunda serie.
De esta manera, la unién de las dos capas genera es-
pacios huecos que mejoran la suavidad y la capacidad
de absorci6n del material en banda.

En otra forma de realizaci6én del procedimiento se-
gun la invencién, la segunda capa puede desplazarse
alrededor del primer cilindro de presion con el cual in-
teraccionan el primer cilindro gofrador y el segundo
cilindro gofrador. El contacto entre la segunda capa y
¢l primer cilindro de presién se produce corriente aba-
jo de la zona en la que se gofra la primera capa, entre
cl primer cilindro gofrador y el primer cilindro de pre-
5i6n. Medianle estos medios se gofra la segunda capa
sobre la primera capa cntre el primer cilindro de pre-
sién y el segundo cilindro gofrador que interacciona
con el primer cilindro de presién.

Otra posibilidad implica disponer un segundo ci-
lindro de presién alrededor del segundo cilindro go-
frador y alimentar una (ercera capa de material en
banda alrededor del segundo cilindro de presién, entre
este ltimo y el segundo cilindro gofrador. La terce-
ra capa de material en banda se gofra a continuacién
mediante la generacién sobre la misma de una cuar-
ta serie de protuberancias; laminandose la primera, la
segunda y la tercera capa conjuntamente entre el se-
gundo cilindro gofrador y el segundo cilindro de pre-
$i6n. Las capas pueden unirse con un adhesivo que se
aplica a por lo menos algunas de las protuberancias
de la segunda scrie de protuberancias producidas en
la primera capa. El encolado de las tres capas se pro-
duce mediante la migracién del adhesivo a través de
1a segunda capa hacia la primera capa.

Una forma de realizacion ventajosa de un dispo-
sitivo para realizar un procedimiento segin la inven-
cién implica utilizar un cilindro de presi6n que inter-
acciona con un primer y un segundo cilindro gofrador
provistos de unas respectivas puntas en sus superfi-
cies cilindricas. ILos dos cilindros gofradores presen-
tan preferentemente puntas con densidades distintas,
y €n particular con dimensiones mayores y densidad
inferior en uno y densidad inferior y dimensiones ma-
yores cn ¢l otro.

En la préctica, las protuberancias del disefio de
fondo y las protuberancias del motivo ornamental
pueden realizarse para que sobresalgan en la misma
cara de la capa correspondiente, particularmente la
que, en ¢l producto unido final, se enfrenta al interior
del producto.

En una forma de realizacién preferida de la inven-
cién, las protuberancias de la segunda serie, que for-
man el motivo ornamental, presentan una altura ma-
yor que la de las protuberancias de la primera serie
que forman el diseiio de fondo, y las dos capas se
unen entre si mediante encolado en las posiciones de
las protuberancias de la segunda serie.

Para obtener un aspecto particular, se puede, se-
gun una posible forma de realizacién del procedi-
miento, disponer las capas de manera que se unan
cntre s{ por medio de un adhesivo coloreado, de for-
ma quc ¢l motivo ornamental sobresalga del fondo del
material en banda.

En una posible forma de realizacién del disposili-
vo, cada una de las primeras dos unidades de gofra-
do para la primera y la segunda capa comprende un
par de cilindros gofradores, presentando uno de ellos
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unas puntas mientras que el otro presenta una super-
ficie elastica; comprendiendo, alternativamente, cada
una (o por lo menos una) un par de cilindros de acero
u otro material duro.

Los elementos de unién y laminacién consisten,
por ejemplo, en un cilindro gofrador de la segunda
unidad de gofrado y un cilindro acoplado, presentan-
do dicho cilindro gofrador unas puntas para generar la
scgunda serie de protuberancias que forman ¢l motivo
ornamental.

Breve descripcion de los dibujos

Se obtendrd una comprensién mas clara de la in-
vencién examinando la descripcion y los dibujos ad-
juntos que muestran unas formas de realizacién ilus-
trativas practicas de la invencién. M4s particularmen-
te: -

Lafigura 1 muestra un esquema de un dispositivo
para realizar un procedimiento que no estd incluida cn
el alcance de la invencién;

las figuras 1A y 1B muestran unos detalles am-
pliados de la figura 1;

la figura 2 muestra una seccién transversal esque-
mdtica muy ampliada del producto fabricado median-
te el dispositivo representado en la figura 1;

la figura 3 muestra esquemdticamente un disposi-
tivo para realizar un procedimiento que no estd inclui-
da en el alcance de la invencién;

las figuras 3A y 3B muestran unos detalles am-
pliados de 1a figura 3;

la figura 4 muestra una seccién transversal csque-
mética muy ampliada del producto fabricado median-
te el dispositivo representado en la figura 3;

la figura 5 muestra un esquema de un dispositivo
que no est4 incluida en el alcance de la invencién;

la figura 6 muestra un esquema de una forma de
realizacion del dispositivo de gofrado segiin la inven-
cién;

las figuras GA y 6B muestran unas ampliaciones
de detalles de la figura 6;

la figura 7 muestra una seccién ampliada a través
de un producto que puede realizarse con ¢l dispositivo
de la figura 6;

la figura 8 muestra un esquema de otra forma de
realizacién del dispositivo que no est4 incluida en el
alcance de la invencion;

la figura 8A muestra una ampliacién de un detalle
de la figura 8;

la figura 9 muestra una seccién ampliada a través
de un producto que puede realizarse con ¢l dispositivo
de la figura 8;

la figura 10 muestra un esquema de otra forma de
realizacién del dispositivo segiin la invencién;

las figuras 10A y 10B muestran unas ampliaciones
de detalles de la figura 10;

la figura 11 muestra una seccién ampliada a través
de un producto que puede realizarse con el dispositivo
de la figura 10;

la figura 12 muestra una vista frontal de una parte
del material en banda producido mediante el procedi-
miento y dispositivo segun la presente invencion;

la figura 13 muestra un esquema de otra forma de
realizacién de la invencién;

las figuras 13A y 13B muestran unos detalles am-
pliados de Ia figura 13; y

la figura 14 muesira una seccién ampliada a través
de un producio laminar que presenta una capa gofrada
y una capa lisa suave unida a la misma.

Las formas de realizacién de las figuras 12 5, 8, 9,
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14 no estén incluidas en el alcance de las reivindica-
ciones pero sin embargo sc describirdn en ¢l presente
documento a continuacion.
Descripcion detallada de las formas de realizacién
preferidas de la invencién

Enlas figuras 1, 1A, 1B y 2 se representa una pri-
mera forma de realizacién de la invencién. El dispo-
$itivo en este caso comprende un primer cilindro go-
frador 1 y un segundo cilindro gofrador 3. Los dos
cilindros gofradores 1 y 3 presentan unos respectivos
puntas indicados mediante las referencias 1P y 3P en
las ilustraciones esquemdticas ampliadas representa-
das en las figuras 1A y 1B, respectivamente. Las pun-
tas 1P presentan dimensiones menores y una densidad
mayor que las puntas 3P.

Interaccionando con los dos cilindros gofradores
1y 3 csta dispucsto un primer cilindro de presién 5
que presenta un recubrimiento SA de material clés-
tico, por ejemplo caucho. También interaccionando
con el segundo cilindro gofrador 3 estd dispuesto un
segundo cilindro de presién 7 que esté asimismo re-
cubierto con un material elastico 7A. El cilindro go-
frador 3 también esté previsto con un dispensador de
adhesivo que se indica mediante la referencia general
9. Dicho dispensador es de un tipo de por si conocido
y no se describe con mayor detalle.

Los cilindros gofradores 1 y 3 y los cilindros de
presion 5y 7 estdn dispuestos (en el ejemplo ilustra-
do) de tal manera que sus respectivos ejes estdn ali-
neados en un plano vertical, aunque esto no es obliga-
torio.

El funcionamiento del dispositivo descrito de este
modo hasta ahora es como sigue. Se alimenta una pri-
mera capa de material en banda, por ejemplo una capa
de papel tisd, indicada mediante la referencia V1, al
cilindro gofrador 1, alrededor del mismo y sobre el
primer cilindro de presién 5. Entre el cilindro gofra-
dor 1y el cilindro de presién 5, 1a capa sc comprime y
gofra sobre las puntas 1P del cilindro gofrador 1. De
manera similar se alimenta una segunda capa V2 de
material de papel alrededor del segundo cilindro de
presion 7 y se gofra entre dicho segundo cilindro de
presion 7 y el segundo cilindro gofrador 3.

A continuaci6n se hace pasar la primera capa V1
alrededor del primer cilindro de presién 5 hacia el pa-
so entre este wltimo y el segundo cilindro gofrador 3,
en el que la capa V1 se dispone sobre la parte superior
de la capa V2 alimentada hacia el paso de laminacién
entre el primer cilindro de presién 5 y el segundo ci-
lindro gofrador 3. Por lo tanto, la primera capa V1
s¢ gofra de nucvo entre el primer cilindro de presién
5 y el segundo cilindro gofrador 3, recibiendo de es-
te modo un disefio gofrado mediante la accién de las
puntas 3P, con una densidad menor y una dimensién
mayor que ¢l del disefio de fondo generado en la mis-
ma capa V1 mediante las puntas 1P del primer cilin-
dro gofrador 1. Habiéndose aplicado un adhesivo C a
las protuberancias generadas en la capa V2 mediante
el segundo cilindro gofrador 3 antes de que se unan
las capas V1 'y V2, en el paso de laminacién entre el
segundo cilindro gofrador 3 y el primer cilindro de
presién 5, las dos capas s¢ pegan también cntre si. El
adhesivo puede dispensarse mediante el dispensador
9 en s6lo algunas o en todas las protuberancias ge-
neradas en la segunda capa V2 mediante el segundo
cilindro gofrador 3.

2l producto resultante se muestra esquematica-
mente en la figura 2 en la que las referencias V1 y
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V2 indican de nuevo la primera y la segunda capa,
respectivamente. La capa V1 comprende una prime-
ra serie de protuberancias P2 de dimensiones meno-
res y una densidad mayor, que determinan un dise-
fio de fondo, y una segunda serie de protuberancias,
indicadas mediante la referencia P4, de dimensiones
mayores y densidad inferior. Las protuberancias P2
se generan mediante las puntas 1P del primer cilin-
dro gofrador 1, mientras que las protuberancias P4 se
generan mediante el segundo cilindro gofrador 3. Las
dos series de protuberancias se producen mediante la
presién del cilindro de presién S contra los respectivos
cilindros gofradores 1y 3. Como puede apreciarse en
el esquema de la figura 2, en las protuberancias P4 las
protuberancias P2 que originalmente cubrfan 1oda la
superficie de la capa V1 se han comprimido y elimi-
nado en gran parte. La segunda capa V2 comprende
una tercera serie de protuberancias PG generadas me-
diante el segundo cilindro gofrador 3 y situadas por lo
tanto con la misma disposicién que las protuberancias
P4 en la capa V1. Las protuberancias P6 de la tercera
serie se disponen en el interior de las protuberancias
P4 de la segunda serie y se encolan a ésta iltima me-
diante el adhesivo C aplicado por el dispensador 9.

Como puede apreciarse en el esquema de la figura
2, la profundidad a la que se gofran las protuberancias
P6 es mayor que la profundidad a la que se gofran las
protuberancias P4. Esto puede realizarse utilizando un
recubrimiento 5A para el primer cilindro de presién 5
que no es tan eldstico como ¢l recubrimiento 7A del
segundo cilindro de presién 7 y/o distintas presiones.
Dc esta manera, al unir entre sf las capas V1y V2,
quedan espacios huecos S entre las dos capas en las
cavidades entre protuberancias adyacentes PG y P4.

Las figuras 3, 3A, 3B y 4 ilustran una forma de
realizacion distinta. En este caso, el dispositivo (ilus-
trado en las figuras 3, 3A y 3B) de nucvo presenta un
primer cilindro gofrador indicado mediante el nimero
de referencia 101, un segundo cilindro gofrador indi-
cado mediante el nimero de referencia 103, un pri-
mer cilindro de presién indicado mediante el nime-
ro de referencia 105 y montado con un recubrimiento
eldstico 105A, y un segundo cilindro de presién 107
montado con un recubrimiento eldstico 107A.

De nuevo los cjes de los dos cilindros 101 y 103
y de los dos cilindros 105 y 107 estén en alineacién
vertical. El cilindro gofrador 101 interacciona con el
cilindro de presién 105, mientras que este dltimo in-
teracciona a su vez con el cilindro gofrador 103, que
también interacciona con el cilindro de presién 107.
El cilindro gofrador 103 esté previsto con un dispen-
sador de adhesivo 109.

Como se muestra en el detalle ampliado de la figu-
ra 3A, el primer cilindro gofrador 101 presenta unas
protuberancias 101P, mientras que (ver fig. 3B) el
segundo cilindro gofrador 103 presenta unas puntas
103P de dimensiones mayores y densidad inferior que
las puntas 101P del primer cilindro gofrador 101.

El dispositivo descrito de este modo hasta ahora
funciona como sigue. Se alimenta una primera capa
V1 de malerial en banda entre el primer cilindro go-
frador 101 y el primer cilindro de presién 1085, lo cual
hace que se gofre con una primera seric de protubce-
rancias que presentan mayor densidad y pequeiias di-
mensiones que forman un diseiio de fondo. Se hace
avanzar la primera capa V1, ya gofrada, alrededor del
primer cilindro de presién 105 y se dispone una se-
gunda capa V2 contra la misma. Las dos capas V1
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(que ya estd gofrada) y V2 (que atin es lisa) se ali-
mentan entonccs al paso entre ¢l segundo cilindro go-
frador 103 y ¢l primer cilindro de presién 105. De ¢s-
ta manera las dos capas V1 y V2 reciben un gofrado
adicional determinado por una segunda serie de pro-
tuberancias (en la capa V1) y por una tercera serie de
protuberancias (en la capa V2) de mayores dimensio-
nes y densidad inferior que las protuberancias ante-
riormente formadas en la capa V1. Las protuberancias
dc la scgunda y tercera serie se generan mediante las
puntas 103P del segundo cilindro gofrador 103.

En la superficie més sobresaliente de las protube-
rancias de la segunda serie, generadas en la capa ex-
terior V1, se aplica un adhesivo mediante el dispensa-
dor 109, mientras se hacen avanzar las dos capas V1
y V2 alrededor del segundo cilindro gofrador 103. Se
alimenta una tercera capa V3 hacia cl paso entre ¢l
segundo cilindro gofrador 103 y el scgundo cilindro
de presién 107 y se unen las capas V1 y V2, lamin4n-
dose las tres capas entre si en el paso entre ¢l segundo
cilindro 103 y el segundo cilindro de presién 107.

En el paso de laminacién entre el segundo cilindro
gofrador 103 y el segundo cilindro de presién 107 sc¢
laminan las tres capas entre si de manera que el adhe-
sivo C migra a través del grosor de la capa V1 hacia
la capa V2. El resultado de esto es que las tres capas
V1,V2y V3se encolan entre si formando el producto
laminar gofrado.

El producto obtenido se ilustra esquemdticamente
cn la seccién transversal ampliada y esquemdtica de
la figura 4, cn la que las capas se indican de nuevo
mediantc las referencias V1, V2 y V3. La referencia
P102 indica las protuberancias de la primera serie de
protuberancias, generadas mediante el primer cilindro
gofrador 101 y mediante el primer cilindro de presi6én
105 en la capa V1. La referencia P106 indica las pro-
tuberancias de la terccra scric de protuberancias ge-
neradas en la scgunda capa V2 mediante el primer ci-
lindro de presi6én 105 y el segundo cilindro gofrador
103. La referencia P104 indica las protuberancias de
la segunda serie de protuberancias generadas en la ca-
pa V1 mediante el primer cilindro de presi6n 105 y el
segundo cilindro gofrador 103. Por ltimo, la referen-
cia P108 indica las protuberancias de la cuarta serie
de protuberancias generadas mediante el segundo ci-
lindro de presién 107 y el segundo cilindro gofrador
103 en la capa V3. La letra C indica el adhesivo apli-
cado mediante el dispensador de adhesivo 109 en la
supetficie exterior de las protuberancias P104 de la
capa V1.

La figura 5 muestra esquemdticamente otra forma
dc realizacién de un dispositivo. Esta forma de reali-
zacion es una modificacién del dispositivo representa-
do en la figura 1, y a las partes idénticas o que corres-
ponden a las del dispositivo representado en la figura
1 se les da el mismo mimero de referencia.

El dispositivo representado en la figura 5 s dis-
tinto del de la figura 1 en que el primer cilindro de
presion 5 interacciona tinicamente con el segundo ci-
lindro gofrador 3 y no con el primer cilindro gofra-
dor 1. El primer gofrado en la capa V1 en este caso
sc produce mediante un primer cilindro gofrador 1°
quc interacciona con otro cilindro de presién 5°. Co-
mo consecuencia de esto, las protuberancias P2 que
se generan en la capa se extienden hacia el centro del
malerial en banda, produciendo de este modo mayor
suavidad y menor aspereza del material final en com-
paracién con el producido mediante el dispositivo re-
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presentado en la figura 1.

Haciendo referencia a las figuras 6 y 7, se descri-
be una primera forma de realizacién. El dispositivo
comprende una primera unidad de gofrado para una
primera capa V1, que consiste en un par de cilindros
gofradores 301, 303, el primero de los cuales es un
cilindro de acero que presenta una pluralidad de pun-
tas 301 P (ver el detalle en la figura 6A). El segun-
do cilindro 303 es un cilindro recubierto con material
elastico, por ejemplo caucho.

El dispositivo también comprende una unidad de
gofrado adicional para una segunda capa V3, que con-
siste en un par de cilindros gofradores 305, 307, el
primero de los cuales es un cilindro de acero que pre-
senta unas puirtas 305P similares a las puntas 301P
del cilindro 301, mientras que el segundo es un cilin-
dro recubierto con un material eléstico.

Alternativamente, una o las dos unidades de go-
frado 301, 303 y 305, 307 puede comprender dos ci-
lindros de acero, que presenten puntas y depresiones,
de manera conocida.

Las puntas de los cilindros 301 y 305 son de for-
ma geométrica simple, por ejemplo frustocénicas o
frustopiramidales, y estan dispuestas con una densi-
dad que varia entre 10 y 100 puntas por cm?. Estas
producen un gofrado que forma un disefio de fondo
en las capas V1 y V3 de material en banda que se ha-
cen pasar a través de los pares de cilindros 301, 303 y
305, 307.

El dispositivo también comprende una scgunda
unidad de gofrado para la primera capa V1, que con-
siste en un cilindro gofrador 309 provisto de una plu-
ralidad de puntas 309P que presentan tamaitos ma-
yores y formas mds complejas que las puntas de los
cilindros 301 y 307, que forman una segunda serie
de protuberancias que forman un motivo ornamental
en la capa V1. El cilindro gofrador 309 interaccio-
na con un cilindro de presién 311 recubierto con un
material eldstico, por ejemplo caucho, y un cilindro
acoplado 313 que puede ser de un material duro, por
ejemplo acero, o un material moderadamente elasti-
co, por ejemplo caucho duro, o un material que cede
elasticamente como el del cilindro 303. También es-
t4 previsto un aplicador de adhesivo 315, de un tipo
conocido.

El funcionamiento del dispositivo descrito es co-
mo sigue. Se alimentan las dos capas V1 y V3 respec-
tivamente a la primera unidad de gofrado 301,303y a
la unidad de gofrado adicional 303, 307, y se produce
un primer gofrado de fondo, realizado por las puntas
301P del cilindro 301 y por las puntas equivalentes
305P del cilindro 305 (ver el detalle en la figura 6B),
que generan una primera serie de protuberancias Pl
y P3 en cada capa (ver figura 7). Después del par de
cilindros 301, 303, se alimenta la capa V1 a la segun-
da unidad de gofrado 309, 311 y para esle {in se pasa
alrededor del cilindro de presién 311 y a continuacién
alrededor del cilindro gofrador 309. La presién con la
que el cilindro de presién 311 presiona contra la su-
perficie del cilindro gofrador 309 produce un segun-
do gofrado de la capa V1, con un motivo que presenta
una densidad inferior y consiste cn las puntas 309P,
que presentan una altura mayor que la de las puntas
301P y 305P. Esto evita el deterioro del gofrado entre
las puntas 309P generadas en la capa V1 mediante los
cilindros 301 y 303.

La capa V3 gofrada mediante la correspondiente
primera unidad de gofrado 305, 307 se pasa alrededor
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del cilindro gofrador 309, en el que se dispone sobre
la capa V1 a la que se ha suministrado anteriormente
un adhesivo mediante el dispositivo de encolado 315
sobre la superficie més sobresaliente de dicha capa,
es decir, sobre las superficies exteriores de las puntas
309P.

Las dos capas V1 y V3 que se apoyan sobre la
superficie del cilindro gofrador 309 se laminan a con-
tinuacién entre el cilindro gofrador 309 y el cilindro
acoplado 313 dc tal manera que se les hace adherirse
entre si y producir el material en banda final N. En
la zona de laminacién, el gofrado de la capa V3, en
la parte en que encuentra las puntas 309P del cilindro
gofrador 309, practicamente se elimina por la accién
de compresidn. La capa V3 queda de este modo sus-
tancialmente plana en las posiciones de las protube-
rancias P5S.

El resultado del proceso anteriormente descrito
se representa esqueméticamente en la figura 7, que
muestra una seccién ampliada en gran medida a tra-
vés del material en banda N, ortogonal a la supetficie
del material. Las referencias P1 y P3 indican las pro-
(uberancias de una primera serie formada en las ca-
pas V1y V3 mediante las correspondientes primeras
unidades de gofrado 301, 303 y 305, 307 respectiva-
mente. La referencia PS indica una protuberancia de
la segunda serie de protuberancias generadas en la ca-
pa V1 mediante las puntas 309P del cilindro gofrador
309 de la segunda unidad de gofrado 309, 311. La ca-
pa V3 cstd comprimida en las partes en que encuentra
esta protuberancia P5 y las protuberancias P3 sustan-
cialmente s¢ climinan o por lo menos se reducen cn
gran medida. Las dos capas V1 y V3 se encolan entre
si en las posiciones de las protuberancias PS5, que so-
bresalen més que las protuberancias P1, en las que no
se dispensa adhesivo mediante el dispensador 315.

En el caso en que el cilindro 313 esté recubierto
con una material més eldstico, ¢l producto resultante
presenta el aspecto representado en la figura 11, con
la capa V3 deformada hacia fuera en las posiciones de
las protuberancias P5.

ILa figura 12 muestra una vista en planta de una
parte de un material en banda producido mediante el
procedimiento descrito, vista desde el lado de la capa
V1. Las protubcrancias mayores indicadas mediante
la referencia P5 forman un disefio decorativo (un di-
sefio de una flor en el ejemplo ilustrado), mientras que
las protuberancias P1 forman un fondo de puntos.

La figura 8 muesira otra forma de realizacién del
dispositivo. En esta forma de realizaci6n, estd prevista
vna primera unidad de gofrado para la capa V1, que
consiste cn un par de cilindros gofradores 401, 403,
equivalente a la primera unidad de gofrado 301, 303.
El! cilindro 401 es de un material duro, por ejemplo
acero, y presenta una pluralidad de puntas similares a
las puntas 301P, mientras que el cilindro 403 est4 re-
cubierta con caucho que cede cldsticamente. Asimis-
mo en este ¢aso, no existe ninguna razén por la cual
no deban utilizarse los cilindros 401, 403 de acero.

Después del par de cilindros 401, 403 est4 prevista
una segunda unidad de gofrado para la primera capa
V1, que comprende un cilindro gofrador 409, equiva-
lente al cilindro gofrador 309 de la figura 6, quc inte-
racciona con un primer cilindro de presién 411 recu-
bierto con material eldstico. El cilindro gofrador 409
interacciona con un cilindro gofrador adicional 421
que forma, con el cilindro gofrador 409, un paso de la-
minacién. El cilindro gofrador adicional 421 presenta
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una pluralidad de puntas 421P cuyas dimensiones y
densidad se corresponden sustancialmente con las del
cilindro gofrador 401 (ver la ampliaci6n en la figura
8A).

El cilindro gofrador adicional 421 interacciona
con un segundo cilindro de presién 423 recubierto con
material eldstico, por ejemplo caucho, dc manera si-
milar al cilindro de presion 411. El cilindro gofrador
421 y el cilindro de presién 423 forman la primera
unidad de gofrado para la scgunda capa V3.

El ntimero de referencia 415 indica un dispositivo
de encolado similar al dispositivo de encolado 315 de
la figura 6, que interacciona con el cilindro gofrador
409.

Se hace pasar la primera capa V1 de material en
banda entre los cilindros 401, 403 de la primera uni-
dad de gofrado, para que reciba un primer gofrado con
una primera seric de protuberancias con una densidad
del orden de 10 a 100 puntas por cm*. La capa V1
gofrada de esta manera se pasa a la segunda unidad
de gofrado, que consiste en el cilindro de presién 411
y el cilindro gofrador 409 que presenta una plurali-
dad de puntas 409P equivalentes a las puntas 309P
del cilindro gofrador 309 de la figura 6. La segunda
unidad gofradora 409, 411 genera en la capa V1 una
segunda serie de protuberancias que forman el motivo
ornamental.

Se hace pasar la segunda capa V3 a través de la
unidad de gofrado adicional para la segunda capa, que
consiste en el cilindro gofrador 421 y el cilindro de
presion 423, y se gofra en este caso mediante las pun-
tas 421P para formar en la misma una seric de protu-
berancias que forman el diseiio de fondo.

En el paso de laminacién entre los dos cilindros
gofradores 409, 421 las dos capas V1, V3 se unen en-
tre si mediante la acci6én de la laminacién realizada
por la presién de las puntas 421P del cilindro gofra-
dor 421 en las puntas 409P del cilindro gofrador 409.
El producto que se obtiene de este modo se ilustra
esquemiticamente en la seccién de la figura 9, en la
que las referencias P1 y P3 indican, respectivamente,
las protuberancias de la primera serie de protuberan-
cias generadas mediante la primera unidad de gofrado
401, 403 para la primera capa V1, y las protuberan-
cias de la primera scric de protuberancias generadas
mediante la unidad de gofrado 421, 423 en la segunda
capa. La referencia PS5 indica una de las protuberan-
cias mayores de la segunda serie de protuberancias
que forman el motivo ornamental que se genera me-
diante la segunda unidad de gofrado 409, 411 para la
primera capa. El aspecto del producto al mirar hacia
la capa V1 de nuevo es similar al que se muestra cn la
figura 12. :

La figura 10 muestra esquematicamente otra for-
ma de realizacién del dispositivo segiin la invencién.
En este caso, los nimeros de referencia 201 y 203 in-
dican la primera unidad de gofrado para la primera ca-
pa V1, que comprende un par de cilindros gofradores,
en los que el cilindro 201 es de acero u otro material
duro y presenta unas puntas 201P (ver la ampliacién
de la figura 10A), mientras que el cilindro 203 estd re-
cubierto con material que cede cldsticamente. Los nii-
meros de referencia 205 y 207 indican un par de cilin-
dros gofradores equivalentes a los cilindros 305, 307
de la figura 6, siendo el cilindro 205 de acero u otro
material duro y presentando una pluralidad de pun-
tas 205P (ver la ampliacién de la figura 6B), micn-
tras que el cilindro 207 est4 recubierto con material
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que cede eldsticamente. Los cilindros 203, 207 for-
man la unidad de gofrado adicional para la segunda
capa. También en cste caso, las primeras dos unida-
des de gofrado 201, 203 y 205, 207 pueden consistir
en pares de cilindros de material duro que presentan
las correspondientes punias.

Después de las unidades de gofrado 201, 203 y
205, 207 para la primera y segunda capa V1 'y V3 estd
dispucsta una scgunda unidad de gofrado para la pri-
mera capa V1, que comprende un cilindro gofrador
209 que presenta una pluralidad de puatas 209P simi-
lares a las puntas 409P y 309P. El cilindro gofrador
209 interacciona con un primer y un segundo cilindro
de presién 211, 213 recubiertos con material que cede
eldsticamente.

La primera capa V1 que se gofra mediante la
correspondiente unidad de gofrado 201, 203 presen-
ta una primera seric de protuberancias P1 que forman
cl disefio de fondo, mientras que la segunda capa V3
que se gofra de manera similar mediante la corres-
pondiente unidad de gofrado 205, 207 presenta una
correspondiente primera serie de protuberancias P3
que forman el diseiio de fondo.

La capa V1 gofrada de esta manera se pasa a tra-
vés de la segunda unidad de gofrado que consiste en
el cilindro de presién 211 y el cilindro gofrador 209,
cuyas puntas 209P generan la segunda serie de protu-
berancias P5 que presentan mayores alturas y exien-
siones que las protuberancias P1 de la primera serie,
y presentan una densidad inferior. Las puntas 2091
sustancialmente climinan las protuberancias P1 cn la
zona de sobreposicién, mediantc la accién de compre-
sién.

A continuacién la capa V3 se une a la capa V1 en
el paso de laminaci6n entre el cilindro gofrador 209 y
el cilindro de presién 213, en el que las dos capas se
cncolan entre si por medio del adhesivo aplicado por
cl dispensador 215 en las partes de la superficie de la
capa V1 que se apoyan en las puntas 209P.

El producto resultante se muestra esquemdtica-
mente en la seccién ampliada en la figura 11. A dife-
rencia del producto de 1a figura 7, que en la figura 11
muestra un gofrado de la capa V3 en las posiciones de
las protuberancias P5 y por lo tanto de las puntas 209P
del cilindro 209, debido a la naturaleza clastica del re-
cubrimiento del cilindro de presién 213, el aspecto del
producto al mirar hacia la capa V1 es de nuevo simi-
lar al de la figura 12. Si el cilindro de presién 213
presenta una superficie mds dura, por ejemplo de ace-
ro o caucho duro, el producto resultante presentara el
aspecto representado en la figura 7.

La figura 13 muestra una variante del esquema de
la figura 6, en el que las partes idénticas o correspon-
dientes se indican mediante los mismos nimeros de
referencia. En esta forma de realizacién, se ha pres-
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cindido del cilindro gofrador 303, y el cilindro gofra-
dor 301 interacciona con el cilindro de presién 311.
Los ejes de los cilindros 301, 311 y del cilindro gofra-
dor 309 se alinean a continuacién en un plano vertical.
En esta configuracioén, se prescinde de un cilindro. La
configuracion representada en las figuras 8 y 10 pue-
den modificarse de manera similar.

Como se muestra claramente mediante la descrip-
¢ién anterior, el motivo ornamental formado por la sc-
gunda serie de protuberancias P5 sc genera, cn todos
los casos, mediante un cilindro distinto del que ge-
nera la primera serie de protuberancias P1 del dise-
fio de fondo. Por lo tanto, cuando ha de sustituirse el
motivo ornamental, con el fin de fabricar el produc-
to seguin las indicaciones del cliente, 0 cumplir unas
exigencias particulares de mercado, no es necesario
construir un nuevo cilindro complejo que presente las
puntas que generen el disefio de fondo y también las
puntas que generen el motivo ornamental. En lugar de
ello, es suficiente cambiar el cilindro gofrador (309,
409; 209) que genera la segunda serie de protuberan-
cias PS5, mientras los cilindros que generan los dise-
fios de fondo en las dos capas siguen siendo los mis-
mos. De manera mds ventajosa, las puntas 309P, 409P,
209P pueden formarse mediante piezas de suplemen-
to sustituibles que pueden aplicarse de manera separa-
ble a un cilindro que no tiene que sustituirse. Alterna-
tivamenlte, el cilindro 309, 409, 209 puede presentar
un manguito cilindrico exterior sustituible en el cual
sc aplican las puntas correspondientes. De esta mane-
ra, inicamente €s nccesario sustituir ¢l manguito exte-
rior para cambiar ¢l motivo ormamental formado por
la segunda serie de protuberancias P5 en el material
en banda.

La figura 14 muestra una ampliacién de una sec-
cién a través de un material en banda que no est4 in-
cluido en el alcance de las reivindicaciones, que pue-
de producirse con uno de los dispositivos ilustrados,
haciendo que la capa V3 pase fuera de la correspon-
diente unidad de gofrado 3083, 307 6 421, 423 6 205,
207. De esta manera, la capa V3 sigue lisa y se une a
la capa V1 en las posiciones de las protuberancias P3,
por ¢jemplo por medio de un adhesivo coloreado C,
para obtener un mejor efecto decorativo.

Debera entenderse que el dibujo muestra tinica-
mente un ejemplo que se proporciona tnicamente co-
mo una demostracién prictica de la presente inven-
cién, y que dicha invencién puede variar en sus for-
mas y disposiciones sin apartarse del alcance de la
misma como se define en las reivindicaciones. La pre-
sencia de cualesquicra mimeros de referencia en las
reivindicaciones adjuntas tienc la finalidad de facili-
tar la lectura de las mismas haciendo referencia a la
descripci6n y al dibujo, y no limita el alcance de pro-
teccion representado por las reivindicaciones.

.

e

7



13 ES 2211136713 14

REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para fabricar material laminar
gofrado que comprende por lo menos dos capas de
material en banda (V1, V3) unidas entre si, que inclu-
ye las etapas siguientes:

- gofrar una primera capa de material en banda
(V1), previamente decorada con un disefio de fondo
realizado a partir de una primera serie de protuberan-
cias (P1), para generar sobre ¢l mismo una scgunda
serie de protuberancias (P5), que se sobreponen par-
cialmente sobre la primera serie de protuberancias, y
determinan un motivo ornamental realizado a partir de
un disefio de mayores dimensiones y menor densidad
con respecto al disefio de fondo; y

- unir por medio de cola (C) a dicha primera capa
de material en banda (V1) por lo menos una segun-
da capa de material en banda (V3), previamente dis-
puesta con un disefio de fondo realizado a partir de
una tercera serie de protuberancias (P3), que presen-
tan menores dimensiones y mayor densidad con res-
peclo a la segunda serie de protuberancias (P5), en la
que se aplica cola (C) en las zonas correspondientes a
por lo menos algunas de las protuberancias de dicha
segunda serie de protuberancias (P5), que sobresalen
hacia dentro en dicho material laminar, estando dicho
material laminar sin cola en las zonas en correspon-
dencia con las protuberancias de dicha primera serie
de protuberancias (P1) que forman dicho disefio de
fondo en la primera capa (V1), y dicha segunda capa
cstd provista de un motivo ornamental que correspon-
dc al aplastamiento de su disefio de fondo en corres-
pondencia con dicha segunda seric de protuberancias
(P5) que forman el motivo omamental en dicha pri-
mera capa (V1), de tal manera que no sobresalen ha-
cia dentro en dicho material laminar,

2. Procedimiento segiin la reivindicacién 1, en ¢l
que dicho disefio de fondo en la primera capa de mate-
rial en banda (V1) se obtiene por medio de un gofrado
cn linea y antes del gofrado de la primera capa (V1)
para la generacién de dicho motivo ornamental.

3. Procedimiento segiin la reivindicacion 1 6 2, en
el que dicho diseiio de fondo de la segunda capa de
material en banda (V3) se obtiene por medio de un
gofrado en linca y antes de Ja vnién con la primera
capa de material en banda (V1).

4. Procedimiento seguin la reivindicacién 1, 2 6 3,
en el que las protuberancias (P1, P3) de dicho dise-
fio de fondo en la primera y en la segunda capa y las
protuberancias (PS) de dicho motivo ornamental en la
primera capa sobresalen en la misma cara de la corres-
pondiente capa (V1, V3).

5. Procedimiento segtin la reivindicacién 4, en el
que las protuberancias que forman dicho motivo orna-
mental presentan una altura mayor que la de las protu-
berancias que forman dicho disefio de fondo, y dichas
dos capas sc unen entre si mediante encolado en las
posiciones de las protuberancias (P5) de dicho moti-
vo ornamental.

6. Procedimiento segiin una o varias de las reivin-
dicaciones anteriores, en €l que dicha primera capa
y dicha scgunda capa se gofran por separado por me-
dio de las correspondientes unidades de gofrado (301-
303, 305-307; 201-203, 205-207), que generan la se-
rie de protuberancias que forman el disefio de fondo
en las dos capas (V1, V3), y a continuacién se ha-
cen pasar alrededor de un cilindro gofrador (209; 309)
provisto de puntas (209P; 309P) para generar dicho
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molive omamental en la primera capa (V1) de dichas
capas y para unir dichas capas.

7. Procedimiento segiin una o varias de las reivin-
dicaciones anteriores, en el que dichas capas (V1, V3)
se unen entre si por medio de una cola coloreada.

8. Procedimiento segiin una o varias de las reivin-
dicaciones anteriores, en el que el disefio de fondo en
dichas primera y segunda capa de material en banda
estdn formadas por protuberancias con una densidad
comprendida en el intervalo entre 10 y 100 protube-
rancias por cm?.

9. Producto laminar gofrado realizado segun el
procedimiento de la reivindicacién 1, que compren-
de por lo menos dos capas de material en banda (V1,
V3), en ¢l que una primera capa (V1) de dichas ca-
pas de malerial en banda presenta un disefio de fondo
provisto previamente, realizado a partir de una prime-
ra serie de protuberancias (P1), en el cual sc sobre-
pone vn motivo ornamental realizado a partir de una
segunda serie de protuberancias (P5) de mayores di-
mensiones y menor densidad con respecto a la prime-
ra serie de protuberancias, y en el que a dicha prime-
ra capa (V1) se une una segunda capa de material en
banda (V3) por medio de cola (C); en el que dicha
cola se aplica en correspondencia con dicha segunda
serie de protuberancias (P5), formando las protube-
rancias de dicha primera serie (P1) dicho disefio de
fondo que estd sin cola, y en el que dicha segunda ca-
pa de malerial en banda presenta un disefio de fondo
previamente provisto realizado a partir de una tercera
serie de protuberancias (P3) que presentan dimensio-
nes menores y densidad mayor con respecto a la se-
gunda serie de protuberancias (P5), estando dispuesta
ademds dicha segunda capa con un motivo omamen-
tal que corresponde al aplastamiento de su disefio de
fondo en correspondencia con dicha segunda serie de
protuberancias (P5) que forman el motivo ornamental
de la primera capa (V1), de tal manera que no sobre-
salen hacia dentro en dicho material laminar.

10. Producto laminar segtin la reivindicacién 9, en
el que dichas dos capas (V1, V3) se encolan entre sf
mediante una cola coloreada.

11. Produclo laminar segiin la reivindicacién 21 6
22, en el que en el que dicha segunda capa de malerial
¢n banda (V3) estd gofrada.

12. Producto laminar segin una o varias de las rei-
vindicaciones 9 a 11, en el en la zona en que éste en-
cuentra las protuberancias (P5) que forman dicho mo-
tivo ornamental en la primera capa (V1), dicha segun-
da capa (V3) presenta protuberancias en la superficic
opuesta que se enfrenta a dicha capa (V1).

13. Producto Jaminar segiin una o varias de las rei-
vindicaciones 9 a 12, en el que el disefio de fondo en
dichas primera y segunda capa de material en banda
se forma mediante protuberancias con una densidad
comprendida en el intervalo entre 10 y 100 protube-
rancias por ci?.

14. Dispositivo para la formacién de un material
en banda (N) realizado a partir de por lo menos dos
capas (V1, V3), que comprende:

- una primera unidad de gofrado para generar en
por lo menos una primera capa (V1) de dichas capas
vn disefio de fondo realizado a partir de una primera
serie de protuberancias (P1);

- una segunda unidad de gofrado, que incluye un
cilindro gofrador (309; 209), para generar en dicha
primera capa (V1) un motivo ornamental realizado a
partir de una segunda serie de protuberancias (P5) de
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mayores dimensiones y menor densidad con respecto
a las protuberancias (P1) de dicha primera seric y so-
brepuesto parcialmente sobre dicha diseiio de fondo
anterior;

- una unidad de gofrado adicional (305, 307; 205,
207), para dicha segunda capa (V3), generando dicha
unidad de gofrado adicional en dicha segunda capa un
disefio de fondo que consiste en una tercera serie de
protuberancias (P3), que presentan dimensiones me-
nores y mayor densidad con respecto a la segunda se-
rie de protuberancias (PS); y

- un aplicador de cola para aplicar una cola para
unir una segunda capa a dicha primera capa;

en el que dicho aplicador de cola aplica dicha co-
la sobre las protuberancias (P5) de dicha segunda se-
rie, pero no sobre las protuberancias de dicha prime-
ra scrie que forma dicho disefio de fondo, y coopera
con dicha scgunda unidad de gofrado, y en ¢l que di-
cho cilindro gofrador (309; 209) de dicha unidad de
gofrado interacciona con un cilindro acoplado o de
presién (313; 213), lamindndose dichas primera y se-
gunda capa entre dicho cilindro gofrador (309; 209)
y dicho cilindro acoplado o de presién (313; 213), de
tal manera que proporciona a dicha segunda capa di-
cho motivo ormamental mediante el aplastamiento de
su disefio de fondo en correspondencia con dicha se-
rie de protuberancias (P5) que forman el motivo orna-
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mental en dicha primera capa (V1), de tal manera que
no sobresale hacia dentro en dicho material laminar.

15. Dispositivo segiin la reivindicacién 14, en cl
que dicha primera unidad de gofrado y dicha uni-
dad de gofrado adicional para generar dicho disefio de
fondo en la primera y 1a segunda capa (V1, V3) com-
prenden cada una un par de cilindros gofradores, uno
de los cuales (201, 205) presenta unas puntas (201P,
205P) mientras que el otro (203, 207) presenta una
superficie eléstica.

16. Dispositivo segiin una o varias de las reivin-
dicaciones 14 a 16, en el que dicho cilindro acoplado
o de presién (313; 213) presenta sustancialmente una
superficie cilindrica rigida.

17. Dispositivo segilin una o varias de las reivindi-
caciones 14 a 17, en el que dicha segunda unidad de
gofrado presenta un cilindro gofrador (309; 409; 209)
con puntas intcrcambiables (309P; 409P; 209P).

18. Dispositivo seglin una o varias de las reivindi-
caciones 14 a 18, en el que la primera unidad de go-
frado (301, 303) para la primera capa (V1) comprende
un cilindro (301) provisto de puntas (301P) que inte-
racciona con un cilindro de presién (311) recubierto
con material eldstico, que interacciona con dicho ci-
lindro gofrador (309) de la segunda unidad de gofrado
(309, 311).

NOTA INFORMATIVA: Conforme a la reserva del art.
167.2 del Convenio de Patentes Europeas (CPE) y a la Dis-
posicién Transitoria del RD 2424/1986, de 10 de octubre,
relativo a la aplicacién del Convenio de Patente Europea,
las patentes europeas que designen a Espafia y solicitadas
antes del 7-10-1992, no producirin ningin efecto en Espa-
fia en la medida en que confieran proteccién a preductos
quimicos y farmacéuticos como talcs.

Esta informacién no prejuzga que la patente esté o no in-
cluida en la mencionada reserva.
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DESCRIPCION

Meétodo para producir un producto de papel multicapa, un producto de papel de seda y aparato para producir un
producto de papel multicapa. )

Campo téenico

Lapresente invencidn se refiere a un método para producir un producto de papel multicapa, un producto de papel
de seda y un aparato para producir un producto de papel multicapa.

Il papel de seda multicapa para diversos usos tales como papel de cocina, papel higiénico o pafiuelos incluye una
pluralidad de capas de papel que s¢ unen entre si para formar un producto de papel multicapa.

Los objetivos generales con respecto a los papeles multicapa son proporcionar suavidad, un mejor tacto, bucna
fuerza mecdnica y las propiedades de absorcién deseadas. Ademds, se desea mejorar el espesor percibido del producto
de papel de seda para proporcionar al usuario una sensacién agradable y para sugerir cualidades superiores del producto
de papel en combinacién con mayores propiedades de absorcién,

Descripcion de la técnica anterior

In los productos multicapa, las capas de seda se pueden estructurar mediante diferentes métodos. Uno de estos
métodos es estructurar las capas de seda mediante gofrado superficial usando gofrado de un solo punto o de muiltiples
puntos. Launién de las capas individuales después se proporciona habitualmente usando un adhesivo o mediante unién
por presién de las capas.

Para aumentar el espesor percibido de los productos de papel multicapa, un método es aumentar el volumen de
las capas de seda grabando relieves similares a almohadillas en la superficie de al menos una de las capas exteriores.
Habitualmente las almohadillas solo estén llenas de aire. Por consigniente, la estabilidad de tales almohadilias nunca
estd garantizada, pueden hundirse facilmente y el producto terminado no se percibe tan grueso al tacto como parcce
scr.

Se conocen productos de papel multicapa que proporcionan almohadillas que estdn soportadas por una segunda
capa que tiene protuberancias encajadas con las almohadillas para soportar la extensién de las almohadillas perpen-
dicular al plano general del papel. Sin embargo, las capas adicionales que comprenden las protuberancias de soporte
tienen ¢l mismo problema, ya que no se soportan por si mismas sino que s6lo estén llenas de aire.

Un problema relacionado con las almohadillas en los productos de papel multicapa es que las almohadillas no son
estables y se hunden ficilmente.

El documento US 4.543.142 muestra una toalla de papel encajado de dos capas en el que las protuberancias de
las capas respectivas estdn soportadas por protuberancias de la segunda capa respectiva. Las protuberancias de la
primera y la segunda capa son de tal forma que en cada protuberancia de la primera capa se encaja exactamente una
protuberancia de la segunda capa.

El documento EP 1 239 079 Al describe un producto de papel de dos capas con una primera capa, sustancial-
mente plana, y una segunda capa que comprende almohadillas y un patrén de disefio que estd impreso en las 4reas

de las almohadillas. Entre las almohadillas y la capa sustancialmente plana no existe ningtn soporte para las almoha-
dillas.

El documento EP 1209 289 muestra otro producto de papel de dos capas.
Sumario de 1a invencién

Es un objeto de la invencién mejorar el espesor percibido de un producto de papel multicapa, en particular cuando
se compara con su aspecto ptico.

Este objeto se consigue mediante un método para producir un producto de papel multicapa con las caracteristicas
de la reivindicacién 1. Un producto de papel de seda se caracteriza por las caracteristicas de 1a reivindicacién 9. Un
aparato para producir un producto de papel multicapa comprende las caracteristicas de la reivindicacién 16.

La invencién de acuerdo con el método reside en la provisién de diferentes velocidades de suministro de una capa
superior que tiene huecos de almohadillado gofrados en un punto de relleno y una capa media en el mismo punto de
relleno. En particular, la capa superior se suministra con una primera velocidad de suministro en el punto de relleno
mientras la capa superior tiene huecos de almohadillado gofrados en la misma. La capa media se suministra con una
segunda velocidad de suministro en el punto de relleno para introducir al menos una parte de la capa media en los
huecos de almohadillado de la capa superior, mientras que la segunda velocidad de suministro de la capa media es
mayor que la primera velocidad de suministro de Ja capa superior.
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Estc método da como resultado un producto de papel multicapa que comprende almohadillas en su lado superior,
estando dichas almohadillas al menos parcialmente rellenas con la capa media mientras que la longitud del tejido
con el que estdn rellenas las aimohadillas es considerablemente mayor que la longitud del tejido usado en la capa de
almohadillado superior. En otras palabras, 12 capa media esté metida en los huecos de amortiguacién de la capa superior

5 de forma que la capa media muestra arrugas y/o un aspecto cresponado en las partes de los huecos de almohadillado.
Fisto conduce a una sitwacion en la que una gran parte, si no todo, el volumen del almohadillado est4 lleno con el
relleno de la capa media.

La estructura obtenida por el método da como resultado un producto de papel multicapa que tiene almohadillas
10 que estdn soportadas por el material de la capa media que estd metido en ellas de forma que las almohadillas no
se hundan fécilmente sino que estén soportadas por el material de la capa media respectivo. Por lo tanto, el aspecto
6ptico de las almohadillas se adapta al espesor del producto de papel de seda que se percibe mediante el tacto, ya
que tas almohadillas no se hunden cuando un usuario las toca. Ademds, las propiedades de absorcién de los produc-
Gl’::tg)f,\dq‘papel de seda resultantes mejoran considerablemente, ya que el producto de papel de seda tiene una canti-
15 dad'mayor de fibras que, en consecuencia, conducen a una mayor calidad de absorcién del papel de seda resultan-
te.

Para proporcionar un método eficaz, la capa superior se pasa a través de un punto de gofrado de almohadilla antes
de entrar en el punto de relleno para gofrar los huecosde almohadillado en la capa superior.
20
Un producto de papel de seda que comprende tres capas se puede fabricar mediante la etapa de laminar entre si la
capa supcrior, la capa media y una capa inferior en un punto de laminado mientras que la capa media se dispone entre
la capa superior y la capa inferior. Este orden particular tiene la ventaja de que la capa media, que muestra arrugas o
que tiene un aspeclo cresponado, estd cubierta en ambos lados por capas que llevan un patrén de gofrado controlado.
25 Ln particular, la capa superior lleva el patrén de gofrado de almohadilla y la capa inferior puede llevar un patrén de
micro-gofrado para aumentar la snavidad del producto de papel multicapa resultante.

En una realizacién preferida del método, la capa media se suminisira a través del punto de relleno de forma que

forma arrugas dentro de los huecos de almohadillado. Otra variante beneficiosa es que la capa media se suministra

30 a través del punto de relleno de forma que se arruga/forma crespones dentro de los huecos de almohadillado. Esto
contribuye a la estructura mencionada anteriormente en la que los huecos de almohadillado est4n rellenos con la

Para aumentar adicionalmente el volumen del producto de papel de capas de seda resultante y para facilitar la

35 formacion de pliegues, arrugas o crespones en la capa media, la capa media puede llevar un patrén de pofrado en

volumen. Este patrén de gofrado e'n.volqme_n se proporciona ventajosamente mediante la etapa de gofrado de la capa
media con un patrén de gofrado en volumen antes de suministrarla al punto de relleno.

El patrén de gofrado en volumen puede llevar un patrén que comprende protuberancias gofradas en volumen y
40  4reas no gofradas. En otras palabras, el patrén de gofrado en volumen s6lo se proporciona en dreas seleccionadas de la
capa media. En una variante ventajosa, la etapa de sincronizar las dreas de protuberancias gofradas en volumen de la
capa media con los huecos de almohadillado de la capa superior se proporciona de tal forma que las 4reas no gofradas
de la capa media se sitien en las mismas posiciones que las 4rcas no gofradas de la capa superior. En otras palabras,
en las dreas en las que existe una union entre la capa superior y la capa media y, opcionalmente, una capa inferior, ta
45 capa media no debe estar grabada, sino que debe ser sustancialmente plana. Esto mejora la fiabilidad de la unién entre
las capas y mejora el aspecto Sptico del producto de papel de seda multicapa resultante ya que los bordes de gofrado
cn el drea de la unién se pueden hacer nitidos y exactos. Este es particularmente el caso, ya que la unién no tiene lugar

en un drea de la capa media en la que estdn presentes muchas arrugas como un sustrato.

50 En una variante preferida adicional de este método, la etapa de sincronizar las 4reas de las protuberancias de
gofrado en volumen de la capa media con los huecos de almohadillado de la capa superior se proporciona de tal forma
que al menos un 4rea no grabada de la capa media se sitie dentro de un hueco de almohadillado. Tal drea no grabada
de la capa media situada dentro del hucco de almohadillado ayuda al proceso de fabricacion real en cl sentido de que
tal 4rea no grabada de la capa media puede interaccionar con la parte alta respectiva de las protuberancias de un rodillo

5 de gofrado macho. La interaccién entre el rodillo de gofrado macho y el rodillo de gofrado hembra que es responsable
de gofrar los huecos de almohadillado en la capa superior, con las dreas no gofradas respectivas de la capa media
aumenta la fiabilidad del procesgiya que ninguna de las partes altas de las protuberancias entra en contacto con reas
arrugadas de la capa’media. :

w

60 En una realizacién adicional del método, el patrén de gofrado en volumen de la capa media se hace coincidir con
el patrén de gofrado de almohadillado de la capa superior.

Para laminar las capas entre sf, preferiblemente se aplica pegamento en las partes altas de la capa superior antes de
que se introduzca en e] punto de relleno.
65 }"_ ) b
* 'U!‘i"producto de papel de seda de acuerdo con la invencién comprende una capa superior que comprende protube-
rancias de almohadillado formadas en la misma, una capa inferior y una capa media que se sittia entre la capa superior
y la capa inferior. La capa media comprende dreas arrugadas que coinciden con las protuberancias de almohadillado
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de la capa superior de forma que rellena al menos una parte de las protuberancias de almohadillado con la capa media,
donde Ia longitud de la capa media es considerablemente mayor que la longitud de la capa superior.

En una realizacién preferida, la capa media comprende protuberancias gofradas en votumen. En una realizacién
preferida adicional, la capa media rellena la mayoria de las protuberancias de almohadillado. Estas realizaciones
mejoran la estabilidad de las protuberancias de almohadillado y/o las almohadillas y, por lo tanto, contribuyen a
un aspecto al tacto mejorado del producto de papel de seda de forma que las protuberancias de almohadillado tienen
menos inclinacion a hundirse. Para mejorar el aspecto 6ptico del producto de papel de seda terminado, la capa superior,
la capa media y la capa inferior sc laminan conjuntamente en 4reas de laminado que corresponden a 4reas no gofradas
de la capa superior. Ventajosamente, la capa media muestra dreas no gofradas en dichas dreas de laminado en una
realizacién mejorada adicionalmente, y la capa media comprende 4reas no gofradas dentro de las protuberancias de
almohadillado. Estas realizaciones diferentes de la capa media que muestran dreas no gofradas al menos en 1a posicién
en la que las capas estdn unidas entre sf, proporcionan un aspecto Sptico mejorado ya que las partes de unién son
sustancialmente planas.

Este principio se puede aplicar adicionalmente sincronizando el suministro de las capas de forma que las 4reas no
gofradas de la capa media estén en registro con las protuberancias de almohadillado de la capa superior. Esto conduce
a un producto de papel de seda en el que todas las protuberancias de almohadillado estdn rellenadas o llenas con la
capa media, pero las dreas entre las protuberancias de almohadillado, concretamente las dreas en las que las capas
estdn unidas entre sf, no comprenden tales capas de papel arrugado o cresponado, lo cual, por consiguiente, conduce a
bordes de gofrado nitidos.

Lin una realizaci6n preferida adicional, también la capa inferior lleva protuberancias de almohadillado que estdn
sustancialmente llenas con el relleno de la capa media. La capa inferior puede ser una imagen especular invertida con
respecto a la capa superior que, en consecuencia, conduce a un producto de papel de seda perfectamente simétrico que
tiene un aspecto idéntico en su lado superior e inferior.

Ademds, la invenci6n se refiere a un aparato para producir un producto de papel multicapa, preferiblemente de
acuerdo con el método descrito anteriormente. Tal aparato comprende un punto de gofrado de almohadillado para
gofrar huccos de almohadillado en una capa superior, estando formado el punto de gofrado de almohadillado entre un
roditlo de gofrado hembra y un rodillo contrario, teniendo dicho rodillo contrario una dureza de superficie menor que
la def rodillo de gofrado hembra. Ademds, ¢l aparato incluye un punto de relleno para rellenar una capa media en los
huecos de almohadillado de la capa superior, estando formado el punto de relleno entre un rodillo de gofrado macho
y unrodillo de gofrado hembra, estando el rodillo de gofrado macho y el rodillo de gofrado hembra dispuestos en una
disposici6n encajada. Ademds, el aparato incluye un medio de suministro para suministrar la capa media en el punto
de relleno con una velocidad de suministro mayor que la velocidad circunferencial del rodillo de gofrado hembra.

Un aparato de este tipo permite al usuario producir un producto de papel multicapa con mayor espesor percibido
por el tacto. En particular, el suministro de la capa media a través de los medios de suministro con una velocidad de
suministro mayor que la velocidad circunferencial del rodillo de gofrado hembra conduce a la formacién de arrugas o
crespones en la capa media cuando entra en el punto de relleno. Por consiguiente, la cantidad de material o longitud
de capa que se introduce en los huecos de almohadillado es mayor que la cantidad de capa usada para constituir las
propias protuberancias de almohadillado. En otras palabras, se introduce una mayor longitud de capa en los huecos de
almohadillado de la capa superior lo cual, por consiguiente, conduce a una disposicién en la que las protuberancias de
almohadillado se rellenan en una cantidad considerable con el material de la capa media.

Ventajosamente, el aparato comprende un punto de gofrado en volumen para gofrar un patrén de volumen en la
capa media, mientras el punto de gofrado en volumen se localiza aguas arriba de un punto de relleno y, al mismo
tiempo, constituye el medio de suministro. En una realizacién preferida, el patrén de gofrado en volumen del punto de
gofrado en volumen comprende 4reas de protuberancias de gofrado y 4reas no gofradas. En una realizacién preferida
adicional, las 4reas no gofradas de la capa media estdn sincronizadas con 4reas no gofradas de la capa superior. La
provisién de dreas no gofradas asf como la provisién de una sincronizacién de las 4reas no gofradas con las 4reas no
gofradas dc la capa supcrior conduce a una disposicién en la que estén prescates dreas no gofradas en las drcas en las
que tiene lugar el laminado real de las capas entre si.

En una realizacién preferida, el aparato incluye ademds un punto de laminado para laminar una capa inferior junto
con Ja capa superior y la capa media, proporcionéndose dicho punto de laminado aguas debajo del punto de relleno.
Este punto de laminado se puede formar preferiblemente entre el rodillo de gofrado hembra y un rodillo de laminado
("Marrying roll”). Esta realizacién asegura un laminado eficaz de las tres capas entre si.

Se puede proporcionar un punto de gofrado de fondo para gofrar la capa inferior aguas arriba del punto de laminado
de forma que se suministre una capa inferior pre-gofrada en el punto de laminado. Tal gofrado de fondo adicional de
la capa inferior contribuye a una mayor suavidad percibida del producto de papel de seda.

En una variante preferida, el patrén de gofrado del rodillo de gofrado macho estd dispuesto de forma que contribuya
4 laretraccién de la capa media en Jos huecos de almohadillado de la capa superior y soporte la formacién necesaria de
arrugas y/o crepones de la capa media dentro de unos huecos de almohadillado de la capa superior. Preferiblemente, las
protuberancias del patrén de gofrado macho tienen una forma similar a una pirdmide asimétrica. Tales protuberancias
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de gofrado del rodillo de gofrado macho podrian comprender tres superficies que se prolongan en una direccién radiat
del rodillo de gofrado y una superficic que se sitia en un &ngulo negativo con respecto a la direccién radial. Tal patrén
de gofrado macho contribuye a retraer la capa media en los huecos de almohadillado de la capa superior y soporta el
arrugado o introduccién de la capa media en los huecos de almohadillado.

Breve descripeidn de los dibujos

A continuacién, 1a invencion se describe sélo a modo de ejemplo, haciendo referencia a los dibujos adjuntos en los
que:

La Figura 1 es una ilustracién esquemitica de un aparato que es capaz de realizar el método para producir un
producto de papel multicapa;

La Figura 2 es una representacién esquemdtica de una segunda realizacin del aparato para realizar el método para
producir un producto de papel multicapa;

La Figura 3 es una ilustraci6n esquemética del punto de relleno y una parte ampliada del punto de relleno.

LaFigura 4 es una representacién ampliada del punto de relleno a través del cual se suministra una capa superior y
una capa media y, adicionalmente, se muestra un laminado en el que una capa inferior se lamina con las capas superior
y media;

LaFigura 5 es otra ampliaci6n del punto de relleno con la capa superior y la capa media dispuestas en el mismo;
La Figura 6 es una representacién esquemdtica en perspectiva de un rodilio de gofrado con protuberancias macho;

La Figura 7 es una representacién esquemdtica en perspectiva de una protuberancia de gofrado en una segunda
realizaci6n;

La Figura 8 es una secci6n transversal esquemdtica a través de un producto de papel de seda en una primera
realizacién;

J.a Figura 9 es una seccién transversal esquemdtica a través de un producto de papel de seda de una segunda
realizacién; y

1.a Figura 10 es una seccidn transversal esquemdtica a través de un producto de papel de seda de acuerdo a una
tercera realizacién.

Descripcién detallada de realizaciones preferidas

En la siguiente descripeién de realizaciones preferidas de la invencién, las partes o elementos correspondientes en
los dibujos diferentes se indicardn mediante los mismos mimeros de referencia.

La Figura 1 muestra esqueméticamente un aparato para producir un producto de papel multicapa. Ademds, esta
figura muestra esquemdticamente el método para producir un producto de papel multicapa.

De acuerdo con el método, se suministra una capa superior 1 con una velocidad de suministro V; en un punto de
gofrado de almohadillado 6 que se forma entre un rodillo de gofrado hembra 50 y un rodillo contrario 60. El rodillo
de gofrado hembra 50 tipicamente est4 hecho de un material de acero o tiene al menos una superficie de acero en la
que estd presente el patrén de gofrado hembra. El patrén de gofrado hembra corresponde basicamente al patrén de
almohadillado deseado que se tiene que imprimir en la capa superior 1.

El patr6n de almohadillado se gofra en la capa superior 1 mediante el rodillo contrario 60 que muestra una super-
ficie eldstica para presionar la capa superior 1 en el patrén de gofrado hembra del rodillo de gofrado hembra 50. El
patr6n de gofrado hembra en el rodillo de gofrado hembra 50 es el equivalente negativo a la superficie superior/exterior
deseada del producto de papel de seda multicapa terminado. En otras palabras, el patrén que tiene por objeto mostrar
protuberancias de almohadillado en el producto de papel terminado son huecos de almohadillado en el rodillo del
gofrado hembra. A continuacién, aunque el patrén de gofrado sea visible como protuberancias de almohadillado en
el producto de papel terminado, se denominar4 huecos de almohadillado, ya que las protuberancias de almohadillado
son visibles como huecos de almohadillado en el 1ado exterior del rodillo de gofrado hembra 50.

El rodillo de gofrado hembra 50 se hace rotar con una velocidad de rotacién que da como resultado una velocidad de
supetficie del rodillo de gofrado hembra de V,. Por consiguiente, el rodillo contrario 60 se hace rotar con la velocidad
de superficie correspondiente y no existe deslizamiento entre los dos rodillos.

La velocidad de suministro V, de la capa superior se puede ajustar para que sea un poco més alta que la velocidad
de superficie V, del rodillo de gofrado hembra 50 ya que, debido a los huecos de almohadillado del rodillo de gofrado
hembra 50, la longitud de capa necesaria para cubrir todos los huecos del rodillo de gofrado 50 puede necesitar
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més material. La velocidad de suministro Vy de la capa superior pucde, sin embargo, ser idéntica a la velocidad de
superficie V, delrodillo de gofrado hembra. Entonces, la capa superior se estira ligeramente en las 4reas de los huecos
de almohadillado.

La capa superior 1 que ahora se adhiere a la superficie del rodillo de gofrado hembra 50 se transporta hasta un
punto de relleno 5. El punto de relleno S se forma entre el rodillo de gofrado hembra 50 y un rodillo de gofrado macho
52. El rodillo de gofrado macho 52 estd hecho, preferiblemente, del mismo material que el rodillo de gofrado hembra
50 y tiene una dureza de superficie alta. El rodillo de gofrado macho 52 lleva un patrén de gofrado macho sobre su
superficie que estd en registro con los huecos de gofrado del rodillo de gofrado hembra 50. El patrén pedria ser, por
ejemplo, un patrén de gofrado de unién o un patrén de cuadricula.

El patrén de gofrado hembra del rodillo de gofrado hembra 50 se define como un cilindro compuesto de cavidades,
cuyo rodillo se tiene que llenar con papel de seda. El patrén macho del rodillo de gofrado macho 52 se define como un
cilindro compuesto de nudos, cuyo objetivo es empujar al papel de seda al interior de una cavidad del patrén hembra,

Una capa media 2 s¢ suministra en el punto de relleno con una velocidad de suministro V, que es considerablemente
mayor que la velocidad de superficie V, del rodillo de gofrado hembra 50. El rodillo de gofrado hembra 50 y el rodillo
de gofrado macho 52 se hacen rotar en conjunto con velocidades idénticas, ya que est4n en una disposicion registrada,

De este modo, la capa media 2 se suministra en el punto de relleno 5 con una velocidad mds alta que, en conse-
cuencia, conduce a la formacidn de arrugas o crespones en la capa media en el punto de relleno que, posteriormente,
conducc a una situacién cn la que 1a capa media 2 rellena al menos partes de los huccos de almohadillado situados en
el patr6n de supetficie del rodillo de gofrado hembra 50. El rodillo de gofrado macho 52 soporta este arrugamiento e
introduce la capa media 1 en estos huecos, como serd mds evidente en la descripeion con respecto a las Figuras 4 y 5.

La capa media 2 se puede suministrar en el punto de relleno 5 mediante un medio de suministro que, en la Figura
1, estd constituido por un punto de gofrado en volumen 8 que se forma entre un rodillo de gofrado en volumen 80 y
un rodillo contrario 82, teniendo el rodillo de gofrado en volumen 80 una superficie de una dureza de superficie ms
alta que Ja del rodillo contrario 82, Il rodillo contrario 82 estd hecho, preferiblemente, de un material de goma. Sin
embargo, también es posible que tanto el rodillo de gofrado en volumen 80 como el rodillo contrario 82 estén hechos
de acero (gofrado de unién).

Antes de que la capa superior 1 entre en el punto de relleno 5, pasa a través de un punto de encolado 9 en el que se
aplica un adhesivo sobre las partes altas del patrén de gofrado del rodillo de gofrado hembra 50. El punto de encolado
9 se forma entre el roditlo de gofrado hembra 50 y un rodillo de aplicacién de pegamento 90 que est4 en contacto con
un segundo rodillo de aplicacién de pegamento 92 y un tercer rodillo de aplicacién de pegamento 94, El segundo y
tercer rodillos de aplicacién de pegamento 92 y 94 contribuyen a una aplicacién uniforme y moderada del pegamento
sobre la capa superior 1.

Después de pasar a través del punto de relleno 5, la capa superior con los huecos de almohadillado gofrados en la
misma y la capa media que se introduce en los huecos de alimohadillado de la capa superior se suministran en conjunto
hacia un punto de laminado 7 que se forma entre el rodillo de gofrado hembra 50 y un rodillo de laminado (Marrying
roll) 70. El rodillo de laminado 70 preferiblemente ticne una dureza de superficie inferior que la del rodillo de gofrado
herbra 50. El rodillo de laminado 70 preferiblemente muestra una superficie hecha de un material de goma.

A través del punto de laminado 7 se suministra una capa inferior 3 junto con la capa superior 1 y la capa media 2
de forma que las tres capas se laminan conjuntamente en las partes altas del patrén de gofrado hembra del rodillo de
gofrado hembra 50. Bl producto de papel de seda multicapa resultante 4 comprende tres capas, concretamente una capa
superior 1, una capa media 2 y una capa inferior 3, mientras que la capa superior 1 lleva un patrén de almohadillado
que comprende protuberancias de almohadillado que estdn llenas o rellenas con material arrugado o cresponado de la
capa media 2.

El producto de papel de seda multicapa resultante muestra una estabilidad alta de las almohadillas, ya que las
almohadillas estdn soportadas por el material arrugado en las protuberancias de almohadillado.

La capa inferior 3 s¢ suministra al punto de laminado 7 con una velocidad de suministro V5 que corresponde a
la velocidad superficial V, del rodillo de gofrado hembra 50. En otras palabras, no existe deslizamiento entre la capa
superior 1 y la capa media 2 que se transportan sobre la superficie del rodillo de gofrado hembra S0 por una parte y la
capa inferior 3 afladida en el punto de laminado 7 por otra parte.

La Figura 2 muestra una segunda realizacién del aparato para producir un producto de papel multicapa y también
ilustra ¢l método para producir el producto de papel multicapa. El aparato mostrado en 1z Figura 2 tiene la misma
estructura que la mostrada y descrita con respecto a la Figura 1. La tnica diferencia es que la capa inferior 3 se
suministra a través de un puato de pre-gofrado 86 que se forma entre un rodillo de gofrado 88 y un rodillo contrario
89 antes de que se suministre a través del punto de Jaminado 7. El patrén de gofrado que se gofra en la capa inferior
3 en el punto de pre-gofrado 86 contribuye a una sensacién suave del lado inferior del producto de papel de capas de
seda 4 resultante, especialmente si el patrén de gofrado es un patrén de micro-gofrado. Tal gofrado también se podria
proporcionar en la capa superior 1.
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La Figura 3 mucstra una ilustracién esquemdtica del punto de relleno que se forma entre el rodillo de gofrado
hembra 50 y el rodillo de gofrado macho 52. La Figura 3 muestra las direcciones de rotacién del rodillo de gofrado
hembra 50, el rodillo de gofrado macho 52 y el rodillo contrario 60. Ademds, hay una ampliacién del punto de relleno
que muestra claramente el engranaje registrado del rodillo de gofrado hembra 50 y el rodillo de gofrado macho 52. El
rodillo de gofrado hembra muestra huecos 502 y protuberancias 500. Los huecos 502 estdn separados entre si por las
protuberancias 500.

El rodillo de gofrado macho 52 lleva protuberancias 520 y huecos 522. Las protuberancias 520 estén separadas
entre si mediante los huecos 522. En la Figura, es claramente visible que las protuberancias 520 del rodillo de gofrado
macho 52 se prolongan al interior de los huecos 502 del rodillo de gofrado hembra 50. Al revés, las protuberan-
cias 500 del rodillo de gofrado hembra 50 sc prolongan al interior de los huecos 522 del rodillo de gofrado macho
52.

ILa Figura 4 muestra el punto de relleno 5 en una ilustracién ampliada. El rodillo de gofrado hembra SO muestra
huecos 502 y protuberancias 500 y el rodillo de gofrado macho 52 muestra protuberancias 520 y huecos 552. El
rodillo de gofrado macho 52 y el rodillo de gofrado hembra 50 estdn sincronizados de forma que estdn en un engranaje
registrado. Se muestra una primera capa 1 que cubre la superficie del rodillo de gofrado hembra 50 de forma que los
huecos de almohadillado 10 estén presentes en Jas dreas de los huecos 502 del patrén de gofrado y estén presentes
dreas no gofradas 12 en las &reas de las protuberancias 500 del patr6n de gofrado del rodillo de gofrado hembra 50. Se
muestra una capa media 2 que lleva una estructura de gofrado en volumen 21. La capa media 2 se suministra al punto
de relleno 5 con una velocidad més alta que la que estd realmente presente en el punto de relleno 5. En consecuencia,
en la capa media 2 se forman arrugas 20 y, en consccuencia, rellena, al menos partes, de los huecos de almohaditlado
10 en el punto de relleno 5. La formacion de arrugas se facilita, entre otras cosas, mediante la presencia de pegamento
96 que se aplica sobre las partes altas de las protuberancias 500 o, mds precisamente, en las dreas no gofradas 20 de
la capa superior 1 que se alojan en las partes altas de las protuberancias 500 del rodillo de gofrado hembra 50. El
pegamento 96 en estas partes autométicamente se une a la capa media 2 y la transporta hacia delante.

Lacapa superior 1y lacapa media 2 después se transportan en conjunto hacia un punto de laminado 7 que se forma
entre un rodillo de laminado 70 y el rodillo de gofrado hembra 50. A través del punto de laminado 7, se suministra una
capa inferior 3 junto con la capa superior 1 y la capa media 2 de forma que se lamina un producto de papel multicapa
4 que comprende la capa superior 1, la capa media 2 y la capa inferior 3.

La Figura 5 muestra la situacién en el punto de laminado mds claramente. En el punto de laminado, la capa media
2 comprende partes arrugadas y/o cresponadas 20 y también partes no gofradas 24 y 26. En la realizacién mostrada en
la Figura 5, 1a capa media 2 lleva un pre-gofrado que puede, por ejemplo, gofrarse en el punto de gofrado en volumen
80 como se muestra en las Figuras 1 y 2. Bl gofrado en volumen 80, en esta realizacién, se realiza de forma que
estén presentes 4reas gofradas y 4reas no gofradas en la capa media 2. Las dreas no gofradas 24 y 26 se sincronizan
con las proluberancias 520 del rodillo de gofrado macho 52 y las protuberancias 500 del rodillo de gofrado hembra
50. En otras palabras, las 4reas no gofradas 24 se colocan en el drea de las protuberancias 500 del rodillo de gofrado
hembra 50 y las dreas no gofradas 26 estdn presentes en el drea de las protuberancias 520 del rodillo de gofrado macho
52. Como se observard con referencia a las Figuras 9 y 10 a continuacidn, esto contribuye de manera especial a la
fiabilidad de la unién de las tres capas y, adicionalmente, al aspecto 6ptico de la nitidez de gofrado.

La Figura 6 muestra esquemdticamente una vista en perspectiva del rodillo de gofrado macho 52 que comprende
protuberancias 520 que tienen un lado superior 522 que es paralelo a la superficie del cilindro del rodillo de gofrado
macho 52, superficies laterales 525 enfrentadas en la direccién axial del cilindro, prolongdndose las superficies latera-
les 525 en una direccién radial, y superficies frontales 524 y superficies traseras 526 que estdn inclinadas con respecto
a la direccién radial del cilindro. Las superficies frontales 524 y las superficies traseras 526 estdn inclinadas de forma
que ambas forman entre s{ un tridngulo equilétero.

La Figura 7 muestra una protuberancia mejorada 520 que se usard con un rodillo de gofrado macho. Las protube-
rancias 520 tienen una superficie frontal 524" que est4 inclinada con respecto a la direccién radial del cilindro y una
superficic rasera 526’ que se prolonga en Ja direccidn radial, concretamente perpendicular a la superficie del cilindro
del rodillo de gofrado macho 52. Esto soporta la retraccién hacia adentro de la capa media 2 en el punto de relleno
5y fomenta el arrugamiento de la capa media para llenar al menos partes de los huecos de almohadillado de la capa
superior 1.

La Figura 8 muestra un producto de papel de seda multicapa que comprende una capa superior 1, una capa media
2y una capa inferior 3. La capa superior 1 tiene, gofradas en la misma, protuberancias de almohadillado 10 y también
tiene dreas no gofradas 12 que se prolongan en el plano original de la capa superior 1 no gofrada previamente. La
capa media 2 se introduce en las protuberancias de almohaditlado 10 o, cuando se observa desde el lado superior del
producto de papel tenminado, en los huecos de almohadillado 10 de la capa superior 1. La capa media 2 muestra una
estructura arrugada con arrugas 20 a lo largo de toda su extensién. La capa inferior 3 es sustanciaimente plana y se
lamina junto con la primera y la segunda capas en posiciones que corresponden a las dreas no gofradas 12 de la capa
superior 1. I3l relleno de las protuberancias con el material de capa media arrugado conduce a una almohadilla 10 del
producto de papel de seda multicapa 4 resultante en ¢l que la almohadilla presenta una resistencia significativa frente
al hundimiento.
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La Figura 9 mucstra una scgunda realizacién de un producto de papel de scda multicapa con una primera capa 1,
una capa media 2 y una capa inferior 3. La capa media 2 muestra, en esta realizacién, partes 22 que estén arrupadas
y partes no gofradas 24. Las parles no gofradas 24 se sitdan en las mismas dreas que las dreas no gofradas 12 de la
capa superior 1. En otras palabras, en la localizacidn en la que la capa superior, la capa media y la capa inferior 3
s¢ laminan conjuntamente, las tres capas son sustancialmente planas lo cual, por otro lado, aumenta la fiabilidad del
laminado puesto que el pegamento sélo tiene que desplazarse a través de una capa, en concreto la capa media 2 para
laminar las tres capas conjuntamente y, por otro lado, la nitidez de las lineas de gofrado, que estdn representadas por
las dreas no gofradas 12 de la capa superior 1, es mayor en comnparacién con la realizacién de la Figura 8, ya que la
impresién se realiza en una superficie de “sustrato” plana.

La Figura 10 muestra otra realizacién més de un producto de papel de seda multicapa 4 en el que una primera
capa 1, una capa media 2 y una capa inferior 3 se laminan conjuntamente. La capa media 2, en esta realizaci6n,
muestra dreas 25, 27 que presentan arrugas y dreas 24, 26 que son completamente planas. Una de estas 4reas planas,
en concreto el 4rea 26, estd en el interior de los huecos de almohadillado 10 de la capa superior 1. Esta realizacién
particular es ventajosa en el proceso de producci6n puesto que se facilita la sincronizacién entre la capa media 2 y las
protuberancias respectivas del rodillo de gofrado macho y el rodillo de gofrado hembra debido a la presencia de las

dreas no gofradas 24, 26. De esta manera, puede controlarse de manera sencilla el rellenado en las dreas arrugadas 25,
27.
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REIVINDICACIONES
1. Método para producir un producto de papel multicapa (4), que comprende las etapas de:

- suministrar una capa superior (1) con una primera velocidad de suministro (V,) en un punto de relienado
(5), teniendo la capa superior huecos de almohadillado (10) gofrados en la misma;

- suministrar una capa media (2) con una segunda velocidad de suministro (V) al punto de rellenado para
introducir al menos una parte de la capa media en los huecos de almohadillado de la capa superior, siendo
la segunda velocidad de suministro mayor que la primera velocidad de suministro.

2. Método de acuerdo con 1a reivindicacién 1, que comprende la etapa de pasar la capa superior a través de un punto
de gofrado de almohadillado (6) antes de entrar en el punto de rellenado para gofrar los huecos de almohadillado en
la capa superior.

3. Método de acuerdo con la reivindicacidn 1 6 2, que comprende la ctapa de laminar la capa superior, la capa
media y una capa inferior (3) conjuntamente en un punto de laminado (7), mientras que la capa media se dispone entre
la capa superior y la capa inferior.

4. Método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que la capa media se
suministra a través del punto de rellenado de modo que se forman arrugas (20) y/o un aspecto cresponado dentro de
los huecos de almohadillado.

5. Método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que la capa media se
suministra a través del punto de rellenado de modo que se forman crespones en el interior de los huecos de almohadi-
llado.

6. Método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que la capa media lleva
un patrén de gofrado en volumen.

7. Método de acuerdo con la reivindicacion 6, que comprende 1a etapa de gofrar la capa media con un patrén de
gofrado en volumen antes de suministraria al punto de rellenado.

8. Mélodo de acuerdo con la reivindicacién 6 6 7, caracterizado por que el patrén de gofrado en volumen com-
prende dreas que llevan protuberancias de gofrado en volumen y 4reas no gofradas.

9. Producto de papel de seda que comprende:
- una capa superior (1) que comprende protuberancias de almohadillado (10) formadas en la misma;
- una capa inferior (3); y
- una capa media (2) que estd situada entre la capa superior y la capa inferior, comprendiendo la capa media
dreas arrugadas (20, 25, 27) que coinciden con las protuberancias de almohadillado de la capa superior de

modo que se rellena al menos una parte de las protuberancias de almohadillado con la capa media, donde
la longitud de la capa media es considerablemente mayor que la longitud de la capa superior.

10. Producto de papel de seda de acuerdo con la reivindicacién 9, caracterizado por que la capa media comprende
protuberancias de gofrado en volumen.

11. Producto de papel de seda de acuerdo con la reivindicacién 9 6 10, caracterizado por que la capa media rellena
la mayoria de las protuberancias de almohadillado.

12. Producto de papel de seda de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 9 a 11, caracterizado por que
la capa superior, la capa media y la capa inferior se laminan conjuntamente en 4reas de laminado que se corresponden
con dreas no gofradas (12) de la capa superior.

13. Producto de papel de seda de acuerdo con la reivindicacién 12, caracterizado por que la capa media presenta
dreas no gofradas (24) en las 4reas de laminado.

14. Producto de pape! de seda de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 9 a 13, caracterizado por que
la capa media comprende 4reas no gofradas (26) en el interior de protuberancias de almohadilla.

15. Producto de papel de seda de acuerdo con la reivindicacién 13 6 14, caracterizado por que las 4reas no
gofradas de la capa media estdn sincronizadas con las dreas no gofradas en relieve de la capa superior.
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16. Aparato para realizar ¢l método de acuerdo con las reivindicaciones 1 a 8 que comprende

- un punto de gofrado de almohadillado (6) para gofrar huecos de almohadillado (10) en una capa superior
(1), estando formado el punto de gofrado de almohadillado entre un rodillo de gofrado hembra (50) y un
rodillo contrario (60) que tiene una dureza en la superficie menor que la del rodillo de gofrado hembra;

- un punto de rellenado (5) para introducir una capa media (2) en el interior de los huecos de almohadillado
de la capa superior, estando formado el punto de rellenado entre un rodillo de gofrado macho (52) y el
rodillo de gofrado hembra, estando el rodillo de gofrado macho y el rodillo de gofrado hembra dispuestos
en una disposicién encajada;

- un medio de suministro (80) para suministrar la capa media al punto de rellenado con una velocidad de
suministro (V,) mayor que la velocidad circunferencial (V,) del rodillo de gofrado hembra.

17. Aparato de acuerdo con Ja reivindicacion 16, caracterizado por que el medio de suministro es un punto de
gofrado en volumen (8) para gofrar un patrén en volumen en la capa media, localizdndose el punto de gofrado en
volumen aguas arriba del punto de rellenado.

18. Aparato de acuerdo con la reivindicacién 17, caracterizado por que el patrén de gofrado en volumen del punto
de gofrado en volumen comprende 4reas de protuberancias gofradas y 4reas no gofradas.

19. Aparato de acuerdo con la reivindicacién 18, caracterizado por que las dreas no gofradas de la capa media
estdn sincronizadas con dreas no gofradas de la capa superior.

20. Aparato de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 17 a 19, caracterizado por que se proporciona
un punto de laminado (7) para laminar una capa inferior (3) junto con la capa superior y la capa media aguas abajo del
puato de rellenado.
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Fibrous product and method and device for manufacturing

such a fibrous product

Field of the Invention

The invention relates to a fibrous product, especially tissue
paper product, non-woven product or a hybrid thereof, and

preferably hygiene and cleaning product. The invention also
relates to a method for producing such a fibrous product and

a device for manufacturing such a fibrous product.

Background of the Invention and Prior Art

Hygiene or wiping products primarily include all kinds of
dry~creped tissue paper, wet-creped paper, TAD-paper (Through
Air Drying) and cellulose or pulp-wadding or all kinds of
non-wovens, or combinations, laminates or mixtures thereof.
Typical properties of these hygiene and wiping products
include the reliability to absorb tensile stress energy,
their drapability, good textile~like flexibility, properties
which are frequently referred to as bulk softness, a higher
surface softness and a high specific volume with a
perceptible thickness. A liquid absorbency as high as
possible and, depending on the application, a suitable wet
and dry strength as well as an appealable visual appearance
of the outer product's surface are desired. These
properties, among others, allow these hygiene and wiping
products to be used, for example, as cleaning wipes such as
paper or non-woven wipes, windscreen cleaning wipes,
industrial wipes, kitchen paper or the like; as sanitary
products such as for example bathroom tissue, paper or
non-woven handkerchiefs, household towels, towels and the
like; as cosmetic wipes such as for example facials and as
serviettes or napkins, just to mention some of the products

that can be used. Furthermore, the hygiene and wiping
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products can be dry, moist, wet, printed or pretreated in any
manner. In addition, the hygiene and wiping products may be
folded, interleaved or individually placed, stacked or

rolled, connected or not, in any suitable manner.

Due to the above description, the products can be used for
personal and household use as well as commercial and
industrial use. They are adapted to absorb fluids, remove
dust, for decorative purposes, for wrapping or even just as
supporting material, as is common for example in medical

practices or in hospitals.

If tissue paper is to be made out of pulp, the process
essentially comprises a forming that includes a box and a
forming wire portion, and a drying portion ({(either through
air drying or conventional drying on a yankee cylinder). The
production process also usually includes the crepe process
essential for tissues and, fihally, typically a monitoring
and winding area.

Paper can be formed by placing the fibers, in an oriented or
random manner, on one or between two continuously revolving
wires of a paper making machine while simultaneously removing
the main quantity of water of dilution until dry-solids
ceontents of usually between 12 and 35% are obtained.

Drying the formed primary fibrous web occurs in one or more
steps by mechanical and thermal means until a final
dry-solids content of usually about 93 to 97% has been
reached. 1In case of tissue making, this stage is followed by
the crepe process which crucially influences the properties
of the finished tissue product in conventional processes.

The conventional dry crepe process involves creping on a
usually 4.0 to 6.5 m diameter drying cylinder, the so-called
yankee cylinder, by means of a crepe doctor with the
aforementioned final dryFsolids content of the raw tissue

paper. Wet creping can be used as wéll, if lower demands are
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made of the tissue quality. The creped, finally dry raw
tissue paper, the so-called base tissue, is then available
for further processing into the paper product for a tissue

paper product.

Instead of the conventional tissue making process described
above, the use of a modified technique is possible in which
an improvement in specific volume is achieved by a special
kind of drying which leads to an improvement in the bulk
softness of the tissue paper. This process, which exists in
a variety of subtypes, is termed the TAD (Through Air Drying)
technique. It is characterized by the fact that the
"primary" fibrous web that leaves the forming and sheet
making stage is pre~dried to a dry-solids content of about
80% before final contact drying on the yankee cylinder by
blowing hot air through the fibrous web. The fibrous web is
supported by an air-permeable wire or belt or TAD-fabric and
during its transport is guided over the surface of an
alr-permeable rotating cylinder drum, the so-called
TAD-cylinder. Structuring the supporting wire or belt makes
it possible to produce any pattern of compressed zones broken
up by deformation in the moist state, also named moulding,
resulting in increased mean specific volumes and consequently
leading to an increase of bulk softness without decisively

decreasing the strength of the fibrous web.

To produce multi-ply tissue paper products, such as
handkerchiefs, bathroom paper, towels or household towels, an
intermediate step often occurs with so-called doubling in
which the base tissue in the desired number of plies is

usually gathered on a common multi-ply mother reel.

The processing steps from the base tissue that has already
been optionally wound up in several plies are used in
processing machines (converting machines) which include
operations such as unwinding the base tissue, repeated

smoothing of the tissue, printing, embossing, to an extent
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combined with full area and/or local application of adhesive
to produce ply adhesion of the individual plies to be
combined together as well as longitudinal cut, folding, cross
cut, placement and bringing together a plurality of
individual tissues and their packaging as well as bringing
them together to form larger surrounding packaging or
bundles. Such processing steps may also include application
of substances like scents, lotions, softeners or other
chemical additives. The individual paper ply webs can also
be pre-embossed and then combined in a nip of rolls according
to the embossing methods known in the art. Any embossing can
lead to embossed elements all having the same height or to
embossing elements having different heights. Ply bonding,
e.g. by mechanical or by chemical means are other well-known
methods mainly used for hankies, napkins and bathroom tissues
and household towels.

A well-known technique to increase the thickness of a paper
product is to emboss the paper web. An embossing process is
carried out in the nip between an embcssing roll and an anvil
roll. The embossing roll can have protrusions on its
circumferential surface leading to so-called embossed
depressions in the paper web or it can have depressions in
its circumferential surface leading to so-called embossed

protrusions in the paper web.

Anvil rolls may be softer than the corresponding embossing
roll and may consist of rubber, such as natural rubber, or
plastic materials, paper or steel.

For manufacturing multi-ply tissue products, especially
bathroom tissue and household tissue, three main
manufacturing methods for embossing and adhesively bonding of
the plies have been established. These are Goffra
Incolla/spot embossing, DESL (Double Embossing Single
Lamination) /Nested, and Pin-to-Pin/Foot-to-Foot.
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In the first mentioned manufacturing method, Goffra Incolla,
a first web is directed through the nip between an embossing
roll and an anvil rell. 1In this nip the web is provided with
an embossing pattern. Thereafter, an application roll for
adhesive applies adhesive to those parts of the first web at
which there are protruding embossing elements in the
embossing rcll. The adhesive is transported from an adhesive
bath via an adhesive transfer roll to the application roll.

A second web is transported to the first web and adhesively
bonded to the first web in the nip between the so-called
marrying roll and the embossing roll. The adhesive bonding
takes place at those portions at which the adhesive was
applied.

The second manufacturing methed (DESL/Nested) is very similar
to the above-described Goffra Incolla method. It comprises
an additional pair of rolls consisting of a second embossing
roll and & second anvil roll. The additional pair of rolls
serves to emboss the second web before it is adhesively
bonded to the first web using the marrying roll. Typically,
the additional pair of rolls is placed close to the first
pair of rolls and the marrying roll. Especially when using
the so-called Nested-method such close arrangement is
important. The Nested-method can be considered as a special
case of the general DESL-manufacturing method. For the
Nested-method the embossing elements of the first embossing
roll and the embossing elements of the second embossing roll
are arranged such that the embossed elements of the first
embossed ply and the embossed elements of the second embossed
ply fit into each other similar to a gearing system. This
serves to achieve a mutual stabilization of the two plies.
However, for the DESL manufacturing method such correlation
between the embossed elements of the first, upper ply and the
second, lower ply, does not have to apply. Nevertheless, in
a literature the term DESL is often used synonymous to a
Nested-method.
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The third manufacturing method (Pin-to-Pin/Foot-to-Foot) is
similar to the DESL method. By means of two pairs of rolls
both the upper ply and the lower ply are embossed,
respectively. Adhesive is applied onto the embossed
protrusions of the first ply. The ply bonding however, is
not achieved by means of a marrying roll as in the DESL
method but is achieved directly by means of the protruding
embossing elements of the second embossing roll. 1In order to
achieve this, an exact adjustment of the width of the gap
between the first embossing roll and the second embossing
roll is required, which is mainly defined by the individual
thickness of both webs (upper ply and lower ply). Further,
the embossing rolls have to be designed such that at least
some of the protruding embossing elements of both rolls face
each other. This is the reason why the terminology
Pin-to-Pin or Foot-to-Foot embossing is used.

All above described methods have the following common
features: the first embossing rocll is formed of a hard
material, usually metal, especially steel, but there are also
known embossing rolls made of hard rubber or hard plastics
materials. The embossing rclls can be a male roll having
individual protrusions. Alternatively, the embossing roll
can be a female roll with individual embossing depressions.
Typical depths of the engraved embossing patterns are between
0.4mm and 2.0mn.

The anvil roll typically has a rubber coating. However,
structurized anvil rolls, especially rolls made of paper,

rubber or plastics materials or steel are alsc known.

The applicator roll for adhesive is usually also a rubber
roll with a plain smooth circumferential surface, wherein the
hardness of the rubber coating is between the hardness of the
anvil roll and the hardness of the marrying roll. Commonly
used vaiues for the hardness of the rubber coating are 70 to

85 Shore A. When selecting the rubber material its
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compatibility with the adhesive to be applied has to be
ensured.

The application system for adhesive consisting of applicator
roll, adhesive transfer roll and adhesive bath can be
designed as a so-called immersion roll system in which the
adhesive transfer roll is immersed into the adhesive bath and
transports adhesive by means of surface tension and adhesive
forces out of the adhesive bath. By adjusting the gap
between the adhesive transfer roll and the applicator or
application roll, the amount of adhesive to be applied can be
adjusted. Application rolls may be structured rolls.
Further, adhesive transfer rolls have become known having
defined pit-shaped depressions in their circumferential
surface. Such adhesive transfer rolls are known as
anilox-rolls. Such roll is usually made of ceramic material
or it is a roll made of steel or copper and coated with
chromium. Excessive adhesive is removed from the surface of
the anilox-roll by means of a blade. The amount of adhesive
is determined by the volume and the number of depressions.
Alternative application systems for applying adhesives are

based on a spraying equipment {(e.g. Weko-technique).

A second possibility to influence the amount of adhesive
transferred is the adjustment of the difference in
circumferential speeds of the adhesive transfer roll and the
applicator roll. Typically, the adhesive transfer roll
rotates slower than the applicator roll. The circumferential
speed of the adhesive transfer roll is usually between 5% and
100% of the first circumferential speed of the applicator
roll. The adhesive bath can be designed as a simple trough,
application systems with a blade can also be designed as
chamber systems.

The embossing technologies Goffra Incolla/spot embossing and
DESL/Nested, both use an additional roll, the so-called

marrying roll for laminating together the plies. The
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marrying roll commonly has a smooth rubber surface with a
hardness of about 80-98 Shore A. A suitable material is e.g.
NBR (acrylnitrile-butadien rubber). However, marrying rolls
alsc have become known which, in additicon to the rubber
coating, are provided with a steel coating. Such steel
coating is often provided in form of a steel band spirally
wound onto the rubber coating as described in W02004/065113.

In case that the single layers individually or together are
pre-embossed, a so-called micro-pre-embossing device is used.
Such pre-embossing device is often used in combination with
the Goffra Incolla technology. Also commonly used is a
printing onto the tissue product before or after the ply
bonding step. Also known are variants including the
application of chemical substances, especially lotions and
softeners.

Another well-known embossing technique comprises a steel
embossing roll and a corresponding anvil steel roll (so-
called Matched Steel Embossing). The surfaces of these rolls
are being formed in such a manner that deformation of the
paper and mechanical ply bonding without using adhesives are

achieved within one single embossing step.

When using one of the above described three embossing methods
also for a pin-to-pin technigue it is advantageous to provide
a control for the tension of the web both before and after
the ply bonding because the physical properties of the web
and especially the stress-strain characteristic can be
changed significantly in the embossing step.

The embossing rolls used in the prior art are mainly
manufactured using the so-called moletage technique which is
a roll engraving by means of a cold forming of the steel of
the embossing roll. According to such moletage technique,
usually several cold forming steps and several etching steps
have to be carried out. This known production technique
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places some limitations on the shape of the protrusions in
the surface of the roll.

The flank angle has an impact on the mechanical stability of
the paper product produced with such an embossing roll. If
the flank angle is small, the product has a reduced local
stability around the embossed structure because locally the
fiber structure is destroyed to a large extent. Therefore,
for reasons of a sufficient mechanical stability of the paper
product and of the constraint put upon the manufacture of
protrusions on the surface of the roll using the moletage
technique, a flank angle of at least about 23° is commonly
used in the art. The flank angle is measured against the

vertical line on the circumferential surface of the embossing
roll.

Another engraving technology for manufacturing embossing
rolls for the tissue and hygiene industry is etching. Within
a first step, a mask is applied on the circumferential
surface of the embossing roll followed by a second step in
which the surface is etched by applying acid at those areas
where no mask has been applied. The result is a
circumferential surface of the roll which is partly engraved,
wherein the transition between engraved areas and
non-engraved areas usually has a step angle of 0° up to 10°.
In other words, the etching technique leads to a step-like
surface structure. The steps of masking and etching with the
same or different geometries of masks can be repeated several
times. By using a repeated etching technique, a surface
structure can be achieved which is similar to discrete stairs
which extend from the original circumferential surface of the
roll into the material of the roll.

A further technigque for manufacturing embossing rolls for the
tissue and hygiene industry is CNC milling. This technique
is often used for simpler rectangular elements, for example
truncated pyramids. The angle of the embossing elements and

o
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the radial direction of the embossing roll can be easily
varied in a wide range if such angle is the same for all
embossing elements.

Another techniqgue predominantly used for rolls made of
plastics material, like rubber rolls, is the use of a laser
ablation techniqgue. Laser techniques are used for rolls made
of plastic material as well as for steel rolls. Other
manufacturing methods for embossing rolls are manually
engraving techniques or galvano-forming. In principle a
combination of such techniques can be used for manufacturing
embossing rolls. One preferred manufacturing process is
based on masking/etching technology in combination with
moletage. Another well-known combination of engraving
techniques is a multi-step etching technique with at least
four, preferably around eight separate etching steps, and the
final rounding of the resulting steps in order to achieve a
smooth shape of the embossing elements produced. Useful
rounding steps are brushing with metal brushes, short overall
etching or blast treatment with hard particles, such as

glass, sand or corundium.

The embossing not only serves to provide bulk to the fibrous
product but also to provide an improved optical appearance to
the product. The optical appearance of a product is
important for consumer products and also serves to provide a
higher degree of recognition to the product. The cptical
appearance can be improved by combining embossing and
coloring steps. Another reason for embossing is to generate
higher absorbency or improved perceived softness.

When using the nested mode, a multi-ply sheet with a stable
thickness is obtained, because the bottom embossing matches
to the top embossing and stabilizes the whole sheet. The
drawback of the nested configuration, however, is smaller
handfeel levels compared to other embossing configurations.

When using Goffra Incolla, the same applies receive
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separately micro-pre-empossing before the plies are embossed
and laminated spot wise, with decorative elements.
Decoration embossing (Goffra Incolla) can lead to good
handfeel levels but the sheets do ncot look or feel bulky.

In an attempt to generate a product with a high perceived
volume, WO 02/103112 Al suggests a three-ply tissue paper
product with a micro-embossed top ply, a micro-embossed
bottom ply and a middle ply sandwiched between the top ply
and the bottom ply and being provided with a macro-embossed
pattern. All three plies are ply bonded together after the
top ply, the bottom ply and the middle ply have been
structured separately. Hence, the outer plies and the middle

ply are ply bonded together in a non-registered manner.

WO 2006/136186 Al describes a multi-ply web of tissue paper
wherein a first ply is provided with an embossing pattern
forming cushions limited by regions of compressed material.
The second web is provided with a second embossing pattern
with protrusions of compressed material. The first web and
the second web are combined together such that the
protrusions of compressed material of the second web are
positioned inside the cushions of the first web. This serves
to provide multi-ply tissue paper with high absorption,
softeness and bulk thickness to provide a good feeling to the
user.

Summary ¢f the Invention

It is the object of the invention to provide a mechanically
strong, three dimensional fibrous product with a good hand
feel. It is further the object of the invention to provide a
suitable method and device for producing such a fibrous
product.

This object is solved by a fibrous product with the features

of claim 1, a method for producing an inventive fibrous
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product with the features of claim 9 and a device for
manufacturing an inventive product with the features of
claim 14. Preferred embodiments follow from the further

claims.

The inventive fibrous product is especially a tissue paper
preduct, non-woven product or a hybrid thereof, and
preferably a hygiene and cleaning product. The inventive
fibrous product comprises at least one top ply, at least one
middle ply and at least one bottom ply. The term "at least
one" should indicate that top ply, middle ply and bottom ply
can in themselves be a multi-ply structure, respectively.
However, if e.g. a double ply bottom ply is used, such plies
are not processed separately when embossing and bonding
together the inventive fibrous product. In the following
description, when reference is made to the top ply, the
middle ply or the bottom ply, this includes the
above-described option that these plies are made up of more
than one fibrous ply.

According to one specific embodiment of the invention the top
ply is provided with an embossing pattern and the middle ply
is embossed in register with the top ply so that second
enbossing protuberances of the middle ply nest into pillow-
like chambers between first embossing protuberances of the
top ply. This creates a nested structure of top ply and
middle ply, wherein the second embossing protuberances of
the middle ply need not to be shaped such as to fill to a
large extent the pillow-like chamber of the top ply.
According to another specific embodiment of the invention the
middle ply is provided with an embossing pattern and the top
ply is embossed in register with the middle ply so that
second embossing protuberances of the top ply nest into
pillow-like chambers between first embossing protuberances
of the middle ply. This also creates a nested structure of
the top ply and middle ply, wherein the second embossing
protuberances of the top ply need not be shaped such as to
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fill to a large extent the pillow-like chambers of the
middle ply. The inventive product is further provided with
a bottom ply which is bonded to both the top ply and the
middle ply. This bottom ply is not in register with the top
ply and middle ply and closes the pillow-like chambers of the
top ply to form cushions in the product.

Such fibrous product optimizes bulk and three dimensional
optics but still has a high level of handfeel. Unlike nested
configurations in the prior art, it is not the bottom ply
which nests into the top ply, but a middle ply or vice versa.
Further, the bottom ply is not in register with the nested
structure consisting of top ply and middle ply so that the
bottom ply is independent of the embossing of the middle ply
and the top ply. This serves to create a high volume of the
product. A further advantage of the product is its
reversibility or two-sidedness, which means that both sides
can be made clearly different in view of their embossing
pattern and can independently be either the top ply or the
bottom ply. Therefore, as used in this specification, the
terms "top ply" and "bottom ply” cnly serve to define the
product as such without limiting the product with regard to
the direction in which it can be wound up to a roll or which
side is used by a user. In that respect, the top ply can be
structured with relatively large pillow-like chambers
delimited by embossing protuberances to increase its
absorbency whereas a bottom layer with no or only small
embossing protuberances might be suitable for polishing
purposes.

~ According to a preferred embodiment, the at least one bottom

ply is unembossed, preferably made of TAD-tissue paper. If
the bottom ply is unembossed, the above-described
reversibility of the product is highest and the bottom ply
might be well suited for polishing surfaces. A further
advantage is the simplification of the production process.

However, since an embossed paper product ply is more
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appealing to the eye of the user, an unembossed bottom ply
can be preferably made of TAD-tissue paper which in itself
has a visually appealing structure. Alternatively, the at
least on bottom ply can be provided with a micro-embossing
patterb or any other kind of a conventicnal pre-embossing
pattexrn.

According to a preferred embodiment, the at least one bottom
ply is a two-ply structure and both bottom plies are bonded
together by means of mechanical ply bonding, e.g. by
edge-embossing or by knurling which provides a local ply
bonding of the bottom plies whereas the remaining bottom
surface of the resulting product remains soft. Ply-bonding
can also be achieved by lamination using adhesives, e.qg. hot
melts, or by using process such as nested or spot-embossing
techniques.

According to a preferred embodiment of the invention, the top
ply, the middle ply and the bottom ply are adhesively bonded
together at common bonding positions. In order to achieve
this, the wickability of the fibrous product sheets can be
used so that the adhesive is applied to one side cf the
middle ply and penetrates through the middle ply so that one
specific spot can used to bond together all three plies. If
the top ply, the middle ply or the bottom ply are provided
with more than one ply, the same basic principle applies.

According to preferred embodiment, the first embossing
protuberances of the at least one top ply (or of the middle
ply) comprise linear or dotted protuberances essentially
delimiting pillow-like chambers with a surface area between
0.2cm? and 3cm2r preferably between 0.25 cm? and 2cm? and
most preferably between 0.3cm? and lcm?. This embossing
pattern forms cushions which are surrounded by regions of
compressed material. The term "linear protuberances"™ should
indicate that such protuberances have an elongated shape,

especially are straight or curved lines. Such an elongated
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shape has a width of from 0.1 to 10mm, preferably from 0.1 to
ébmm and most preferably from 0.1 to 4mm, and the width may
vary along the elongation. The provision of such linear
protuberances has the advantage that the cushions formed by
the pillow~-like chambers are surrcunded by compressed zones,
the area of which can be minimized. Such linear
protuberances can fully circumvent the pillow-like chambers,
however, it is preferred to provide linear protuberanceé
which do not fully surround each pillow-like chamber. The
term "dotted protuberances" should indicate that such
protuberances have a shape of interrupted lines or a shape
of small individual points or spots. This measure is
advantageous in order to maintain the softeness of the
product and has the further technical effect that during

embossing, trapped air can escape.

Alternatively, the regions of compressed material can also
have the shape of individual dots positicned in linear
arrangements. As a further alternative, the regions of
compressed material could form individual elongated sections

being positioned together to form the appearance of dashed
lines.

According to a preferred embodiment of the invention, the
pillow-like chambers of the at least one top ply {(or of the
middle ply) are stabilized by at least one second
protuberance of the at least one middle ply (or of the top
ply), the second protuberances having a cross-sectional
area at their top of between 0.2cm2 and 0.8cm?. 1If
relatively large pillow-like chambers are provided, the
protuberances of the middle ply nesting into the
pillow-like chambers of the top ply (or vice versa) serve
to stabillize the pillow-like chambers. Pillow-like
chambers of a big size tend to collapse and lose shape
when rolling the web. Therefore, in order to keep the
desired cushion appearance, these pillow-like chambers are
stabilized by filling them with the second protuberances
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of the at least one middle ply. Eere, different
alternatives are possible. On the one hand, each
pillow-like chamber could only be filled by cne single
second protuberance of the middle ply (or of the top ply).
However, it is also possible to provide smaller sized
second protuberances in the middle ply (or in the top ply)
so as to fill one pillow-like chamber in the top ply (or
in the middle ply) by a plurality of second protuberances.
In order to improve the stabilizing effect, it is
essential that the stabilizing second protuberances are
not too far remote from the edge portion of the pillow-
like chambers. It has been found that, when rolling the
product, the second protuberances of the middle ply (or of
the top ply) tend to tilt and lose their desired
stabilizing effect if they are given sufficient space to
move aside and tilt when pressure is applied on the
pillow-like chambers during winding up the product.
Therefore, the second protuberances are preferably
arranged in such number or configuration that individual
second protuberances cannot un-obstructedly tilt and lose
their stabilizing effect.

Preferably, the pillow-like chambers are at least
partially filled with functional substances, like lotions,
cleaning substances, hardening agents or the like. Such
functional substances can be selected according to the
desired field of application of the fibrous product and
its desired reversibility. Further, such functional
substances have the further effect to provide an
additional stabilizing effect to the pillow-like chambers.
The above-~described reversibility can be further improved
in that such functicnal substances are only effective on
one side of the product to support the desired cleaning
function, skin-caring function or abrasive cleaning
function. Such functional substances can be best
introduced into the pillow-like chambers by applying them
to the at least one middle ply before or after embossing
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it and combining it to the at least one top ply.
Comparable to the use of applicator rolls for adhesives or
dyes, such functional substances are applied to the one
side of the at least one middle ply which, in the
inventive fibrous product faces the at least one top ply.

In order to clearly distinguish both sides of the
inventive fibrous product such functional substances may
be mixed with colours. By doing so the consumer will
realize that the inventive fibrous product has two
different sides wherein onto one side a specific
functional substance is applied. Consequently, the
inventive fibrous product is further characterized by a
two-sidedness which is visible to the consumer.

The method for preducing an inventive fibrous product
comprises the steps of:

- directing the at least one top ply into the nip of a
first embossing station with a first embossing roll and
a first counter-roll;

- directing the at least one middle ply into the nip of a
second embossing station with a second embossing roll
and a second counter-roll, wherein the second embossing

roll is synchronized with the first embossing roll;

- generating a subunit by combining on the first embossing
roll the at least one top ply and the at least one
middle ply such that either the second embossing
protuberances of the at least one middle ply nest into
pillow-like chambers formed between the first embossing
protuberances of the at least one top ply or such that
the second embossing protuberances of the at least one
top ply nest into pillow-like chambers formed between
the first embossing protuberances of the middle ply;
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- applying adhesive to the subunit at the surface of the
at least one middle ply:; and

- combining the subunit and the at least one bottom ply in
the nip between the first embossing roll and a marrying
roll.

This is a relatively simple process for generating a complex
product with three distinct plies. When applyihg adhesive to
the subunit of middle ply and top ply, this is done after
generating this subunit and before combining the subunit and
the bottom ply in the nip between the first embossing roll
and a marrying roll. Consequently, the subunit is arranged
around the first embocssing roll when applying adhesive.
Therefore, the adhesive is applied to the middle ply where it
faces the at least one bottom ply. Further, the adhesive is
mainly applied to the highest projections of the first
embossing roll which correspond to the first protuberances
at least partially surrounding the pillow-like chambers.
Because of its wickability, the adhesive penetrates the at
least one middle ply and effects adhesive ply bonding between
top ply, middle ply and bottom ply at the same positions.

According to a preferred embodiment, the second counter roll
is a steel roll. Such a steel/steel embossing according to a
so-called Matched Steel Embossing can be used to increase the
stabilizing effect of the second embossing protuberances in
that they are higher compressed than in case of a
steel/rubber embossing station which gives rise to a better
stabilizing effect of the second embossing protuberances
within the pillow-like chambers of the at least one top ply.

Preferably, the method further comprises the step of applying
a functional agent to the at least one middle ply before
embossing the at least one middle ply. Such functional agent
can be brought to that surface of the middle ply which, in

the inventive fibrous product, faces the top ply so that the
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functional agent at least partially fills the pillow-like
chambers formed between top ply and middle ply.

According to a preferred embodiment, the method further
comprises the step of applying colour to the at least one
middle ply before generating the subunit by combining top ply
and middle ply. Such application of colour on the middle ply
and shining through the fibrous product can be used to
improve the aesthetic appearance of the product. Preferably,
the colour is applied toward the at least one middle ply on
the second embossing station. This leads to coloured top
surfaces of the second protuberances.

According to a preferred embodiment, the method further
comprises the step of pre-embossing the at least one bottom
ply before combining it with the subunit consisting of top
ply and middle ply.

The inventive device for manufacturing an inventive fibrous

product comprises a first embossing station with a first

-embossing roll and a first anvil roll, a second embossing

station with a second embossing roll and a second anvil roll,
the second anvil roll being a rubber roll or a steel roll, a
glueing deck with an applicator roll running against the
first embossing roll and a marrying roll running against the
first embossing roll. The first embossing roll and the
second embossing roll are adapted to run in fegister. This
is a relatively simple device which can be used to emboss the
at least one top ply, to emboss the at least one middle ply,
to combine the at least one top ply and the at least one
middle ply in a nested configuration, to apply adhesive to
the at least one middle ply, and to combine the subunit such
generated with a bottom ply in the nip between the first
embossing roll and a marrying roll. In order to realize the

- desired nested configuration with second embossing

protuberances of the at least one middle ply projecting into

the pillow-like chambers of the at least one top ply (or vice
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versa), the first embossing station and second embossing
station have to run in register such that the positional
relationship of the first embossing protuberances and the
second embossing protuberances can be predetermined in the
final product.

Preferably, .the inventive device further comprises an
application deck with a second applicator roll positioned
upstream of the second embossing station. Such application
deck can be used to apply functional agents to the at least
one middle ply.

Brief Description of the Drawings

In the following, embodiments of the invention will be
described in detail based on several schematic drawings in
which:

Fig. 1 is a cross-sectional view of a web according to cne
embodiment of the invention;

Fig. 2 schematically shows a device for manufacturing an

inventive fibrous product; and

Fig. 3a shows a section of the surface of the first
embossing roll;

Fig. 3b shows the corresponding section as given in Fig. 3a
but on the surface of the second embossing roll;
and

Fig. 3c shows a superposition of both surfaces of the
embossing rolls as shown in Fig. 3a and 3b in order
to visualize the position of embossing
protuberances formed in the middle ply within

pillow-like chambers formed in the embossed top

ply.
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Detailed Description of Preferred Embodiments

In the following, embodiments of the invention will be
described in detail with reference to the drawings.
Throughout the drawings, the same elements will be denoted by
the same reference numerals.

Fig. 1 shows an inventive fibrous product generally denoted
- by reference numeral 10. It consists of a top ply 12, a
middle ply 14 and a bottom ply 16. Top ply, middle ply or
bottom ply could be multi-ply webs, respectively. However,
if such is the case, such individual plies are not treated
separately which means that a two-ply bottom ply is commonly
processed in the device as described later with reference to
Fig. 2.

Top ply 12 is provided with an embossing pattern forming
first protuberances 18 which delimit pillow-like

chambers 20. The first protuberances 18 are preferably of
elongated shape, like lines which can be straight or curved
and can even form closed geometries. However, it is
preferred that the pillow-like chambers 20 are not fully
surrounded by the first protuberances so that trapped air
can escape in the course of the embossing process.
Additionally, the top ply 12 can be provided with a
micro-embossing pattern (not shown in Fig. 1). 1In this
context micro-embossing should refer to a dot density of more
than 30 dots per cmZ.

The at least one middle ply 14 is also embossed and is
provided with second embossing protuberances 22 which are
arranged and sized so as to nest into the pillow-like
chambers 20 of the at least one top ply 12. In the specific
example as shown in Fig. 1, the cross-sectional view only
reveals one single second embossing protuberance 22 only per
pillow-like chamber 20. However, it should be emphasized
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that there can be a plurality of second embossing
protrusions 22 nesting into one single pillow-like
chamber 20.

The second embossing protuberances have a cross-sectional
size at their top of between 0.2cm? and 0.8cm?. The
cross-sectional geometry of the second embossing
protuberances can be selected freely among technically
feasible shapes like protuberances with a top surface
shaped as a triangle, square, circle or star just to give
a few examples of basic geometries. Besides such simple
geometries, more complex geometries specifically adapted
to the shape of the pillow-like chambers can be selected
as can be seen with reference to Fig. 3b showing the
cross-sectional shape of the second embossing
protuberances for a specific example.

The second embossing protuberances serve to stabilize the
pillow-like chambers so that pillow-like chambers of a
considerable size can be realized while such large
pillow-like chambers still do not collapse to a
considerable extent. The size of such pillow-like
chambers can be selected between 0.2cm? to 3cm? and
preferably between 0.3cm? and lcm?. The first embossing
protuberances surrodnding the pillow-like chambers have a
thickness between 0.4 and lmm and preferably between 0.4
and O.8mm.

The at least one bottom ply 16 is provided with micro-
embossed protrusions 24 which is schematically shown in
Fig. 1. The bottom layer seals the fibrous product 10 in
a way to finally form the pillow-like chambers 20 acting
as cushions. The ply bonding between top ply 12, middle
ply 14 and bottom ply 16 is achieved by means of adhesive
at positions 24. In other words, the three plies of the
fibrous product are adhesively bonded together at
identical positions.
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According to an alternative embodiment, the bottom ply is
unembossed.

The inventive fibrous product of Fig. 1 should preferably
be manufactured by a process whereby the at least one top
ply and the at least one middle ply are embossed in such a
way that, when combining together top ply and middle ply,
the second embossing protuberances of the at least one
middle ply are accurately positioned at defined desired
positions within the pillow-like chambers 20 formed in the
at least one top ply. This requires an embossing process
in which the at least one top ply and the at least one
middle ply are embossed in a synchronized manner in order
to safeguard the desired geometrical arrangement. The
bottom ply, however, is not synchronized to the top ply
and middle ply.

In order to improve the aesthetical appearance of the
product, the plies might have a different base colour or
the middle ply might be provided with colour at the top
surfaces 26 of the second embossing protuberances.

Further, the pillow-like chambers might be at least
partially filled with active agents like lotions, cleaning
agents or nardening substances.

As can be seen from the schematic representation of the
product in Fig. 1, the two sides to the product are
clearly different. This high reversibility of the prbduct
makes it possible to provide e.g. a cleaning side which
could be the top surface of the product and a polishing
side which could be the bottom surface of the product. In
that respect, it becomes clear that the terms "top ply",
"top surface", "bottom ply" or "bottom surface" are

selected arbitrarily for such a product.
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The existence of the cushions formed by the pillow-like
chambers generates the visual appearance of soft cushions
and also improves the perceived softness of the product
which may have high handfeel values. Moreover, the
product has a high mechanical stability and especially a
high tear resistance.

Fig. 2 describes the process used for manufacturing
product 10. The top ply 12 is optionally pre-embossed in
a first pre-embossing station 28 and directed into the nip
of a first embossing station‘consisting of a first
embossing roll 30 and an anvil roll 32. Embossing roll 30
is preferably made of metal especially steel, or hard
plastics materials or hard rubber. In case of plastics,
very hard plastic material is preferred, alternatively a
resin material is alsc possible. Preferably, the anvil
roll is made of rubber like EPDM or NBR
(acrylnitrile-butadien rubber), paper or steel. It
preferabiy has a hardness between 20 Shore A and 85 Shore
A, preferably between 35 Shore A and 60 Shore A and most
preferably a hardness of about 45 Shore A. In the nip
between the first embossing roll 30 and anvil roll 32, the
at least one first ply 12 receives a first exbossing
pattern with first protuberances 18 as schematically shown
in Fig. 1.

The at least one middle ply 14 is introduced into the nip
of a second embossing roll 34 and an anvil roll 36 which
form a second embossing station. As regards the possible
materials for the embossing roll 32 and anvil roll 36, the
same materials as described above with reference to the
first embossing roll 30 and the first anvil roll 32 also
apply. In the second embossing station consisting of the
second embossing roll 32 and the second anvil roll 36, the
at least one middle ply 14 is provided with second
embossing protuberances 22 as schematically shown in

Fig. 1. 1In addition to this, the device can further be
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provided with an application device 38 including an
appiicator roll 38a for applying functional substances to
the at least one middle ply 14. Such applicator devices
are well-known in the art and commonly used for the

application of adhesives or coloured substances.

Further, the device might be provided with an application
device 40 which runs against the second embossing roll 32
and applies a coloured substance toward the protrusions
formed in the second embossing roll 34.

The first embossing roll 30 and the second embossing roll
34 are operated in register which means that both rolls
have to be operated in a synchronized manner such that the
embossed middle ply 14 leaving the second embossing roll
34 can be directed in a predetermined positional
relationship onto the at least one first ply 12 still on
the surface of the first embessing roll 30. In this way,
the at least one first ply 12 and the at least one middle
ply 14 are combined together to form a subunit. The
second embossing protuberances 22 of the middle ply nest
into the pillow-like chambers 20 formed by the embossing
pattern of the top ply 12. The next method step is
carried out at the glueing deck 42 inlcuding a glue
applicator roll 42a running against the first embossing
roll 30. In this conventional glueing deck 42, adhesive
is applied.

For laminating together the single webs of material,
different types of adhesive can be used. Suitable adhesives
are, inter alia, glue on the basis of starch or modified
starch like for example methyl cellulose or carboxylized
methyl cellulose and adhesively acting polymers on the basis
of synthetic resins, caoutchouc, polypropylene,
polyisobutylene, polyurethane, polyacrylates, polyvinylacetat
or polyvinyl alcohol. Such adhesives can also contain

coloring agents in order to improve the optical appearance of
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the finished products. Frequently, water based glues are
used for laminating together paper layers.

An option to increase the visibility or to enhance the
visible appearance of the product is to provide ccloured
adhesive.

Further, a marrying rell 44 runs against the first embossing
roll 30 such that the subunit consisting of the at least one
top ply 12, the at least one middle ply 14 and the glue
applied to a part of the surface of the at least one middle
ply can be brought in contact with bottom ply 16 which is
laminated to the middle ply in the nip between the first
embossing roll 30 and the marrying roll 44, Ply bonding
between the at least one middle ply and the at least one top
ply is achieved such that part of the adhesive applied in
glueing deck 42 penetrates the at least one middle ply due to
its wicking capability and effects ply bonding between middle
ply and top ply as well. Finally, it should be noted that
upstream of the marrying roll 44, a micro-embossing unit 46
can be provided in order to pre-emboss the at least one
bottom ply with a micro-embossing pattern.

Fig. 3a gives one specific example of part of the embossing
surface of an embossing roll 30 for embossing the at least
one top ply. The embossing roll is provided with numerous
linear protrusions 50 which are curved and have a varying
thickness like the linear protrusion S50a given as an example.
The linear protrusions 50 on the embossing surface of the
first embossing roll 30 serve to form linear embossing
protuberances in the at least one top ply which surround
pillow-like chambers like those exemplified by reference
numeral 20 as used in Fig. 1 as well. Such pillow-like
chambers 20 have a considerable size as can be seen from the
pattern as shown in Fig. 3a which can be considered to show
the size of such chambers on a 1:1 scale.

-----
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Fig. 3b shows part of the surface of the second embossing
roll 34 for embossing the at least one middle ply. The frame
as shown in Fig. 3b corresponds to that as shown in Fig. 3a
which becomes apparent from Fig. 3¢ which shows a
superposition of Figs. 3a and 3b. Such superposition is
possible since the first embossing roll 30 and the second
embossing roll 34 are running in register. As shown in Fig.
3b, the surface of the roll is provided with protrusions 52
which can have very different cross-sectional shapes as can
be seen from Fig. 3b. The protrusions 52 generate the second
embossing protuberances 22 of the at least one middle ply
which nest into the pillow-like chambers 20 of the at least
one top ply. The second embossing protuberances and,
correspondingly, the protrusions 52 on the second embossing
roll are arranged such as to stabilize the pillow-like
chambers 20, which follows from Fig. 3¢ showing a

superposition of Figs. 3a and 3b.

Fig. 3c is an artificial drawing because there is no surface
of an embossing roll having both the embossing protrusions 50
and 52. Therefore, Fig. 3c might be better interpreted as
the schematic view onto the top surface of an inventive
fibrous product 10 showing pillow-like chambers 20 as well as
coloured second embossing protuberances 22 shining through.
The first embossing protuberances 18 are represented by
black lines in order to increase the visibility of the
graphic representation according to Fig. 3c. To some extent,
the first embossing protuberances 18 could be made more
visible by using coloured adhesive for the ply bonding of the
three plies which is carried out along the first embossing
protuberances 18.

It can be further seen from Fig. 3¢, that single pillow-like
chambers can be either stabilized by a single second
embossing protrusion like exemplified by reference numeral
22a or by a plurality of second embossing protuberances like
exemplified by the second embossing protuberances 22b, 22c.
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The bottom layer is combined with the upper ply or middle ply
in an unregistered manner and can be either unembossed or
micro-embossed with a dot density of more than 30 dots/cm?.
In case of an unembossed bottom layer, it is preferably a
TAD-ply having a certain structure of its own. Like the top
ply and the middle ply, the bottom layer can consist of more
than one ply. In case that the bottom layer is a multi-ply
structure, the plies might be combined by means of a
mechanical ply bonding or using another technique as known in

the art like Goffra Incolla-embossing or a nested embossing.

The inventive product combines a high mechanical strength
with good handfeel values. The pillow-like chambers are both
visible and contribute to the overall haptic appearance of
the product. Finally, the product has a high reversibility
which is especially useful in case of its use as a household
tissue which can be provided with a micro-embossed polishing
side corresponding to the at least one bottom layer and an
opposite side which can be used for scrubbing with active
chambers filled with lotions or washing substances provided
inside the pillow-like chambers.
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Claims
1. Fibrous product, especially tissue paper product,

non-woven product or a hybrid thereof and preferably
hygiene and cleaning product, comprising

- at least one top ply (12) with either an embossing
pattern forming pillow-like chambers (20) at least
partially surrounded by first embossing
protuberances (18) or with second embossing
protuberances;

- at least one middle ply (14) embossed in register
with the at least one top ply (12) so that either
second embossing protuberances (22) of the at
least one middle ply (14) nest into the pillow-like
chambers (20) of the at least one top ply (12); or
second embossing prctuberances of the at least one
top ply (12) nest into the pillow-like chambers at
least partly surrounded by first embossing
protuberances of the at least one middle ply (14);
and

- at least one bottom ply (16) not in register with
the at least one top ply (12) and being bonded to
both the at least one top ply (12) and the at least
one middle ply (14).

2. Fibrous product according to claim 1, wherein the at
least one bottom ply (16) is unembossed, preferably made
of TAD-tissue paper.

3. Fibrous product according to claim 1, wherein the at
least one bottom ply (16) is provided with a
micro-embossing pattern or any other kind of
pre-embossing.
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Fibrous product according to any of the preceding
claims,

characterized in that

two bottom plies (16) are bonded together by means of

mechanical ply bonding or by lamination.

Fibrous product according to any of the preceding
claims,

characterized in that

the at least one top ply (12), the at least one middle
ply (14}, and the at least one bottom ply (16) are
adhesively bonded together at common bonding

positions (24).

Fibrous product according to any of the preceding
claims,

characterized in that

the first embossing protuberances (18) of the at least
one top ply or of the at least one middle ply comprise
linear or dotted protuberances essentially delimiting
the pillow-1like chambers, the pillow-like chambers
having a surface area between 0.2cm?2 and 3cm? and
preferably between 0.3cm? and lcm?.

Fibrous product according to claim 6, wherein the
pillow-like chambers of the at least one top ply or the
at least one middle ply are stabilized by at least one
second embossing protuberance of the at least one
middle ply or of the at least one top ply, the second
embossing protuberances having a cross-sectional area
at the top of between 0.2e¢m? and 0.8cm2.

Fibrous product according to claim 6 or 7, wherein
the pillow-like chambers are at least partially
filled with a functional substance, like a lotion,

cleaning substance, hardening agent or the like.
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9. Method of producing a fibrous product (10) according
to any of the preceding claims, comprising the steps:

(a) directing the at least one top ply (12) into the
nip of a first embossing station with a first
empossing roll (30) and a first counter roll
(32);

(b) directing the at least one middle ply (14) into
the nip of the second embossing station with a
second embossing roll (34) and a second counter
roll (36); wherein the second embossing roll (34)
is synchronized with the first embossing
roll (30);

(c} generating a subunit by combining on the first
embossing roll (30) the at least one top ply (12)
and the at least one middle ply (14) such that
either the second embossing protuberances (22) of
the at least one middle ply (14) nest into the
pillow-like chambers (20) formed between first
embossing protuberances (18) of the at least one
top ply (12) or such that the second embossing
protuberances of the at least one top ply nest
into pillow-like chambers formed between the

first embossing protuberances of the middle ply;

(d) applying adhesive to the subunit at the surface
of the at least one middle ply (14); and

(e} combining the subunit and at least one bottom ply
(16) in a further nip between the first embossing
roll (30) and a marrying roll (44),
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11.

12.

13.

14.
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Method according to claim 9,
characterized in that
the second counter roll (36) is a steel roll.

Method according to claim 9 or 10, further comprising
the step of:

- applying a functional agent to the at least one
middle ply (14) before step (b).

Method according to any of the claims 9 to 11,
further comprising the step of

- applying colour to the at least one middle ply
(14) before step (c).

‘Method according to any of the claims 9 to 12,

further comprising the step of

- pre-embossing the at least one bottom ply (16)
before step (e).

Device for manufacturing a fibrous product (10)

according to any of the claims 1 to 8, comprising:

- a first embossing station comprising a first
embossing roll (30) and a first anvil roll (32);

- a second embossing station comprising a second
embossing roll (34) and a second anvil roll (36),
the second anvil roll (36) being a rubber roll or
a steel roll;

- a glueing deck (42) with an applicator roll (42a)
running against the first embossing roll (30);
and
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- a marrying roll (44) running against the first
embossing roll (30); wherein

- the first embossing roll (30) and the second
embossing roll (34) are provided with means to
run the first embossing roll and the second
embossing rcll in register.

15. Device according to claim 14, further comprising:
- an application deck (38) with a second applicator

roll (38a) positioned upstream of the second
embossing station (34, 36).
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