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Folios: 8
FORMULARIO UNICO DE SOLICITUD DE PATENTE ™
PCT
ENTRADA EN FASE NACIONAL
@ SOLICITUD DE:
(x] Patente de Invencion. ] Patente de Modelo de Utilidad.
Capitulo 1. N Capitulo II.
@ Nombre: SCA HYGIENE PRODUCTS AB
i?/zlse(cjjids Lclzggizt.ltuada y existente bajo las IDENTIFICACION
SOL'S;I)ANTE o _. c.C. O NIT O
Direccién: 21%?303 Goteborg, CE. D Otro D
Cual ___
Domicilio: Goteborg, .
Suecia Namero
Nombre: LUZ CLEMENCIA DE PAEZ IDENTIFICACION
Direccién: Carrera 42. No. 72-35 c.C. [x] NIT W
Teléfono: 347 36 11
REPRESENTANTE| .. - 511 86 50 CE. H oo [l
O APODERADO i Cual
E-mail: clientes@cavelier.com ua
Domicilio; Bogota, Colombia. Numero 35.456.344 T.P 23.555
@ 1. Harald HARLACHER 2. Diana EILERT
Webereistrasse 18, Seckenheimer Hauptstrasse 92-a,
INVENTOR (ES) 68307 Mannheim, 68239 Mannheim,
(72) Alemania Alemania

3. Ferdinand HEIN
Zellstoffstrasse 3,
68305 Mannheim,
Alemania

@ PCT (86)
Solicitud Internacional No. PCT/EP2009/062260 Fecha: 22 de septiembre de 2009
Publicacion Internacional No. WO 2011/035803 A1 Fecha: 31 de marzo de 2011

Titulo (54)
@ PRODUCTO FIBROSO Y METODO Y DISPOSITIVO PARA FABRICAR ESE
' PRODUCTO FIBROSO

@ Clasificacion Internacional (51) B31F 001/007

Prioridad | (33) Pais de Origen (32) Fecha (31) Nimero de Solicitud
sild Nolx] S _
Comprobante de pago No.: 12-0022719 Fecha: 05 de marzo de 2012
Comprobante de pago No.: 12-0024898 Fecha: 12 de marzo de 2012

Comprobante de pago No.: 12-0024860 Fecha: 12 de marzo de 2012
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Anexos:

Comprobante de pago de la tasa de presentacion de la solicitud por $ 590.000.00.

Comprobante de pago por 5 reivindicaciones adicionales después de la décima reivindicacion
por $150.000.00.

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

Poder de SCA HYGIENE PRODUCTS AB

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

Declaraciones.

Copia de la solicitud internacional. (Resumen, descripcion, reivindicaciones, dibujos)

Copia de la caratula de la Publicacion Internacional WO 2011/035803 A1.

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

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

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

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

De ser el caso, informacién sobre otras solicitudes de patente o titulos obtenidos en el

extranjero por el mismo titular o su causante, relacionadas parcial o totalmente con la invencién
de esta solicitud.

Otros: VER HOJA DE DOCUMENTOS ANEXOS
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@ FIGURA CARACTERISTICA

g A 20 &

@ Solicito la concesion de la patente,

NOMBRE: LUZ CLEMENCIA DE PAEZ

FIRMA : Uiz (g ireLea

C.C. 35.456.344 de Usaquén T.P. 23.555
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DOCUMENTOS ANEXOS

1. E} Publicacién Internacional WO 2011/035803 A1

Descripcién:
Paginas 44 en espafiol
Reivindicaciones: Numero (s) 15

Figuras: Numero (s) 3

2. Forma PCT/ISA/210. Informe de Busqueda Internacional.

3. E Extracto de publicacion.

NO SE REALIZARON MODIFICACIONES EN LA FASE
INTERNACIONAL
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[[ESCRITURAPUBLICANUMERO: 383 £&——- -~

NDE
‘\\“ N0 ‘c,‘,

N° -~ TRESCIENTOS OCHENTA Y TRES —- -
FECHA ENERO VEINTIOCHO (/28) - — - ——
DEL ANO DOS MIL DIEZ (2010) //

En la ciudad de Bogota, ante mi JAIME VARGAS

, Notano sexto (60) encargado@ Circulo de Bogota, se otorgo la
escritura publica, con las siguientes caracteristicas y consignada en los siguientes

términos:

COMPARECENCIA: Con minuta escrita, comparecié6 el sefior CARLOS
ALBERTO GALLON GIRALDO, mayor de edad, vecino de esta ciudad, casado,
con sociedad conyugal vigente, identificado con la cédula de ciudadania No.

19.066.425 de Bogota, y dijo:--

PRIMERA.- Que obra e.'_ su calldad el jpresv'féhtante legal de la sociedad

denominada CAVELIER ABOGADOS __:__:,omlcmada en la Carrera 4 No. 72-35,

Bogota, Colombia.

SEGUNDA: Que. SCA HY

N PRODUCTS AB socxedad constituida y
.| existente bajo las leyes de Suecna domlcmada en S-405 03 Goteborg, Suecia,
design6 a CAVELIER ABO( :':DOS como su representante para la Propiedad

Industrial en Colombia con f _:vultades de nombra 'apoderados tal como consta

en la copia auténtica del docu (o} de representacnon que se protocoliza. ------
TERCERA.- Que en su caracter de:’f;representante legal de CAVELIER

ABOGADOS, y en desarrollo de la fééultad otorgada por SCA HYGIENE

PRODUCTS AB, confiere poder a los abogados LUZ CLEMENCIA DE PAEZ,
. T.P.A. No. 23.555, identificada con cédula de ciudadania nimero 35.456.344

de Usaquen, DANIEL PENA VALENZUELA, T.PA. No. 65.620, identificado
con cédula de ciudadania numero 79.518.915 de Bogota, GERMAN
HUMBERTO MARIN RUALES, T.P.A. No. 64.239, identificado con cédula de
ciudadania numero 79.155.665 de Bogota y JORGE CHAVARRO
ARIZTIZABAL, T.P.A. No. 40.119, identificado con cédula de c‘iudadania

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

ESTE PAPEL NO TIENE COSTO ALGUNO PARA EL USUARIO



"

para que representen a la sociedad a cuyo nombre actua, ante cualesquiera
entidades o personas, ejerzan ¢ no jurisdiccion, incluyendo las del orden
administrativo, contencioso administrativo y judicial, asi como los tribunales de
arbitramento, en todo lo concerniente a los siguientes asuntos: a) Obtencion de
patentes de invencion, modelos de utilidad, disefios industriales, trazado de
circuitos integrados, secretos industriales; el registro de marcas de fabrica,
colectivas, defensivas, de servicio, lemas comerciales, nombres comerciales,
ensefias, variedades vegetales, denominaciones de origen e indicaciones de
procedencia, su renovacion, traspaso, cambio de nombre o domicilio,
cancelacion voluntaria; y el registro de licencias de uso de esos derechos: b)
Las acciones de competencia desleal, proteccion del consumidor, oposiciones,
cancelacion administrativa o judicial, nulidad, medidas cautelares, accion por
infraccion, concesion de licencias, la proteccion de secretos industriales y de
nombres de dominio junto con su administracion y pago; acciones populares,
de tutela y de cumplimiento; y en general los procesos civiles, penales,
administrativos o contencioso-administrativos, de conciliacién, arbitramento,
tutela relacionados con estos derechos; acciones y procesos que promovamos

O §€ Nos promuevan.

CUARTO.- Que los apoderados designados estan facultados en todos los
asuntos arriba determinados para sustituir este mandato, transigir, conciliar,
arbitrar, admitir los hechos del proceso, desistir, cancelar, recibir, renunciar y

ratificar los actos de agentes oficiosos.

QUINTO- Que protocoliza con la presente escritura, un certificado expedido por

" la Camara de Comercio de Bogota, que acredita la constitucion y personeria

de la sociedad CAVELIER ABOGADOS, igualmente protocoliza copia

autenticada del documento de representacion otorgado el dia 7 de octubre de
2009 por SCA HYGIENE PRODUCTS AB documento que esta debidamente
Apostillado.

Presente el sefior CARLOS ALBERTO GALLON GIRALDOQO, domiciliade en

Bogotd, identificado como aparece al pie de su firma y manifestd que esta

conforme con el contenido de esta escritura publica.

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

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

SEXTA DE BOGOTA D.C. DEL 10 DE SEPTIEMBRRE DE 1974 , INSCRITA EL
26 DE SEPTIEMBRE DE 1974 BAJO EL NUMERO 00021234 DEL LIBRO IX, SE
CONSTITUYO -~ LA SOCIEDAD CIVIL DENOMINADA: CAVELIER PERDOMO Y
CAVELTIER. :

CERTIFICA :
QUE . POR ESCRITURA PUBLICA NO. 0001000 DE NOTARIA SEXTA DE BCOGOTA
D.C. DEL 10 DE MARZO DE 1983 , INSCRITA EL 5 DE ABRIL DE 1983
. BAJO EL NUMERO 00130769 DEL LIBRO IX, LA SOCIEDAD CAMBIO SU
‘"NOMBRE DE : - CAVELIER PERDOMO Y CAVELIER. POR EL DE : CAVELIER
ABOGADOS

‘CERTIFICA:
QUE POR ESCRITURA PUBLICA NUMERO 1.000 OTORGADA EN LA NOTARIA 6A.
DE BOGOTA EL 10 DE MARZO DE 1.983, INSCRITA EN ESTA CAMARA DE
COMERCIO EL 5 DE ABRIL DE 1.983 BAJO EL NUMERO 130769 DEL LIBRO
IX, LA SOCIEDAD CAMBIO SU NOMEBRE DE: CAVELIER PERDOMO Y CAVELIER,
POR EL DE: CAVELIER ABOGADOS, E INTRODUJO OTRAS REFORMAS.
CERTIFICA:

CERTIFICA :
QUE POR E.P.NO. 2.034 DE LA NOTARIA 6 DE, _SANTAFE DE BOGOTA DEL 18
DE ABRIL DE 1.995, INSCRITA EL 27 DE AB;, ﬂg@w”am ‘
5.937 DEL LIBRO XIII,LA SOCIEDAD TRAS ‘ ~
DAD DE SANTAFE DE BOGOTA D.C. AL MUNIC;
ca ).- 7

CERTIFICA
QUE POR ESCRITURA PUBLICA NO. 7710 DE
DEL 10 DE OCTUBRE DE 1984, INSCRITA EL\& J
BAJO EL NO. 1559 DEL LIBRO XIII, LA SOCTHBAE
NATURALEZA JURIDICA DE SOCIEDAD Ci.ERCIAL A SOCIEDAD A4

CERT! ts 1)

REFORMAS : 7 %5.
ESCRITURAS NO. FECHA NonRIA INSCRE £
842 10-V-1.977 18. BTA. 27-V-1. 9KAWE |
3.430 1-VII-1.980 6A. BTA. 3-IX-1.9858N0x v
4.844 10-IX-1.980 6A. BTA. 8-X-1.980- N W

432 10-II-1.983 6A. BTA. 1-TII-1.983-NO"“4& 7




7.710 10-X-1.984 6A. BTA. 15-XI-1.984-NO. 1.559 .o
TTTTTTTTTU305 0 21-X-1.985  6A. BTA. = 18-XI-1.985-NO.  1.906 ,
2.567 29-IV-1.987  6A. BTA. 7-V- 1.987-NO. 2:386
4.278 3-VII-1.987 6A. BTA. 23-VII-1987 NO.215.652
2.657 25- IV-1.988 6A. BTA. 19- V -1988-NO. 2,740
9.033 21-XII-1.990 6A. BTA. 10- I - 1991-NO. 3.786
25 3- I -1.991 6A. BTA. 10- I - 1991-NO. 3.787
1.608 8-III-1.991 6A. BTA.  14-III- 1991-NO. 3.841
2.155 2-IV- 1.991 6A. BTA. 8-IV - 1991-NO. 3.862
797 7-I1 -1.991 6A. BTA. 7- V  -1991-NO. 3.882
1.739 14-III-1.991 6A. BTA. 7- V  -1991-NO. 3.881
5.886 21-VIII-1.991 6A. BTA 27-VIII-1991 NO. 4.019
8.596 4-XII -1.991 6A. BTA 16-III -1992 NO. 4.430 :
1.494 10-III -1.992 6A. BTA.  19-III -1992 NO. 4.436
4.205% 8 -VII -1.992 6A. BTA.  15-VII -1992 NO. 4.554
8.829 16-XII -1.992 6A. BTA.  24-XII -1992 NO. 4.819
12 5-I -1.993 6 STAFE BTA 13-I  -1993 NO. 4.850
4.877 29-VI -1.993 6 STAFE BTA 7-VII -1993 NO. 5.065
5.216 12-VII -1.993 6 STAFE BTA 16-VII -13%93 NO. 5.077
ACTA NO.71 2-IX- 1.993 JUNTA DE SOCIOS 29-IX- 1993 NO. 5.174
2.034 18-IV- 1.995 6 STAFE BTA 27- IV -1995 NO. 5.937
2.227  25-1IV-1.995 6 STAFE BTA 18-VIII-1.995 NO. 6.092 :
7.594  12-XII-1.995 6 STAFE BTA 19- XII-1.995 NO. 6.294 :
676  11- II-1.997 6 STAFE BTA 14- II -1.997 NO. 6.873 3
CERTIFICA: :
REFORMAS : |
E.P. NO. FECHA NOTARIA CIUDAD FECHA NO. INSC. i

0004506 1997/07/28 0006 BOGOTA
0002103 1998/04/08 0006 BOGOTA
0005326 1998/08/06 0006 BOGOTA
0005538 1998/08/14 0006 BOGOTA
0007760 1998/11/10 0006 BOGOTA
0006709 1997/11/04 0006 BOGOTA
0003034 2003/05/30 0006 BOGOTA
0003786 2004/07/16 0006 BOGOTA
0001432 2005/03/18 0006 BOGOTA
0004818 2005/08/22 0006 BOGOTA 2005/08/26 00010008
0005506 2007/07/17 0006 BOGOTA 2007/07/24 00010841
5453 2009/10/19 0006 BOGOTA D.C. 2009/10/21 00012243

CERTIFICA:
VIGENCIA: QUE LA SOCIEDAD NO SE HALLA DISUELTA. DURACION HASTA EL
10 DE SEPTIEMBRE DE 2024

.C. 1997/09/02 00007115
1998/04/21 00007426 !
1998/08/13 00007544 ‘
1998/08/27 00007564
1998/11/12 00007644
2000/12/04 00008481
2003/06/04 00882729
2004/07/28 00009703
2005/04/07 00009917

.

UUUUUUUUPUO
QOOQQOOOOO

CERTIFICA:
OBJETO SOCIAL: LA SOCIEDAD TENDRA POR OBJETO : EL EJERCICIO DE LA
ACTIVIDAD PROFESIONAL DE ABOGADOS. EN DESARROLLO DE ESTE OBJETO
ERBP:RODRA ADQUIRIR, CONTRAER OBLIGACIONES Y CELEBRAR TODA |
"ﬁm:»:w~’, NTE RELACIONADOS Y SUBORDINADOS AL -
- BrS, HIPOTECA, MUTUO CON O SIN g
-_ggﬁéﬁﬁf” Y SOCIEDAD, ASI  COMO ;
=.1t GREMIALES O PROFESIONALES i

| i

;',m Iﬁ i
N D "m

gy& EN 10,000.00 CUOTAS CON VALOR
3G

- socid CAPITALISTA (S)
ASOCIACION CAVELIER DEL DERECHGLE N.I.T. 000008001722568
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NO. CUOTAS: 8,800.00 VALOR: %8,800.00

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

- SOCIO INDUSTRIAL (S)

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

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

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

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

TOTALES

NO. CUOTAS: 10,000.00 VALOR: $10,000.00

CERTIFICA:

QUE POR ESCRITURAS PUBLICAS NO. 001431 Y 001432 DEL 18 DE MARZO

DE 2005 DE LA NOTARIA 06 DE BOGOTA D.C., INSCRITA EL 07 DE ABRIL

DE 2005 BAJO EL NO. 0009918 Y 0009917, RESPECTIVAMENTE DEL LIBRO
XIII, DE LAS MIL DOSCIENTAS ( 1200 ) PARTES DE INTERES SOCIAL
RADICADAS EN CABEZA DE AGNES GAUDEBERT DE CAVELIER, SEISCIENTAS
(600) PARTES ESTAN GRAVADAS O AFECTADAS EN PROPIEDAD FIDUCIARIA A
FAVOR DE LAS SIGUIENTES PERSONAS : GERMAN CAVELIER FRANCO,
ERNESTO CAVELIER FRANCO, JORGE CAVELIER FRANCO, INES CAVELIER
FRANCO, GUILLERMO CAVELIER FRANCO, ELENA CAVELIER FRANCO,
ALEJANDRO CAVELIER FRANCO, BEATRIZ CAVELIER FRANCO, Y LUCIA
CAVELIER FRANCO.

CERTIFICA:

REPRESENTACION LEGAL: EL REPRESENTANTE LEGAL ES EL DIRECTOR. EL SOCIO
.FUNDADOR GERMAN CAVELIER GAVIRIA TENDRA EL CARACTER DE PRESIDENTE
DIRECTOR VITALICIO, PARTICIPARA POR DERECHO PROPIO EN EL CONSEJO
SUPERIOR Y EN EL CONSEJO DIRECTIVO Y LLEVARA LA REPRESENTACION LEGAL
DE LA SOCIEDAD CUANDO LO ESTIME PERTINENTE SIN LIMITACION ALGUNA.
IGUAL PARTICIPACION Y ATRIBUCZQNES TENDRA SU SUPLENTE AGNES GAUDEBERT
DE CAVELIER CUANDO OCUPE EL 0, EN CASO DE FALTA ABSOLUTA DE GERMAN
CAVELIER GAVIRIA. LOS SOCIOS C@LﬁCTIVOS ESTAN_AUTORIZADOS, PARA EIERCER
LA REPRESENTACION DE LA SOCIEDAD EN CUALQU1,;2- b ke o)

EL 24 DE SEPTIEMBRE DE 2009 BAJO EL NUM _

FUE (RON) NOMBRADO (S): Sl —il
NOMBRE _ IDENTIFICACIONGW

DIRECTOR (REPRESENTANTE LEGAL DE LA ASOCIACION CAVELIER DEL DERS




GALLON GIRALDO CARLOS C.C. 000000019066425 N
""QUE POR ESCRITURA PUBLICA NO. 0004818 DE NOTARIA 6 DE BOGOTA D.C. DEL
22 DE AGOSTO DE 2005, INSCRITA EL 26 DE AGOSTO DE 2005 BAJO: EL NUMERO-

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

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

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

SALARIOS MINIMOS MENSUALES, SU CELEBRACION REQUERIRA LA
APROBACION PREVIA DEL CONSEJO SUPERIOR.
CERTIFICA:

** REVISOR FISCAL **
QUE POR ACTA NO. 0000071 DEL 2 DE SEPTIEMBRE DE 1993, INSCRITA EL 29

DE SEPTIEMBRE DE 1993 BAJO EL NUMERO 00005175 DEL LIBRO XIII, FUE
{RON) NOMBRADO (S):

NOMBRE IDENTIFICACION
REVISOR FISCAL
RINCON FANDINO MIGUEL ALFONSO C.C. 000000002877024
CERTIFICA:

DE CONFORMIDAD CON LO ESTABLECIDO POR LA LEY 962 DE 2005, LOS ACTOS DE
REGISTRO AQUI CERTIFICADOS QUEDAN EN FIRME CINCO (5) DIAS HABILES

DESPUESw=Bi-—. LA, CHA DE INSCRIPCION, SIEMPRE QUE NO SEAN OBJETO DE
RECURSOZ: b 4 (

L E PERMISO DE ok % )
* % % SO * * %

EL SEC .
J %k ok h ke I R R EEZ X R 2R3 X2 2R 2 2 2 & 4

\J

2 N s, 4% .
%k dkhdkk 4 % B g «5n':sigu**************************
A ke kd ke hkhkkkkhkkkkkkhkhkkhkkhkhk*

Thkhkdkhkhhkdhkkhhkhhhdrhkhhhrhhkhhhdk T hhkkkkhkdkhkhkkdhkhkkhhkhkhkhdhdkhhdkdddi
**********************************************************************
******************************.****************************************
**********************************************************************

g - *********1\'************************************************************

». **********************************************************************
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VALOR : $§ 3,500
DE CONFORMIDAD CON EL DECRETO 2150 DE 1995 Y LA AUTORIZACION IMPARTIDA
POR LA SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO, MEDIANTE EL OFICIO

DEL:. 18 DE NOVIEMBRE DE 1996, LA FIRMA MECANICA QUE APARECE A
CONTINUACION TIENE PLENA VALIDEZ PARA TODOS LOS EFECTOS LEGALES

RI0SEXTOAE):
o ,{“’;{: ONSTAR OUE
ol

xcoﬂ -/',..::';.-,-"--_, o e
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' CAVELIER
ABOGADOS

EDIFICIO SISKI
CARRERA 4a N° 72-35
BOGOTA, 8 — COLOMBIA

2z

REPRESENTACION

REPRESENTATION

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

domiciliado (s)
en/of

S-405 03 Gétebotg, Sweden

Por el presente nombramos a CAVELIER
ABOGADOS, sociedad colectiva constituida de
conformidad con las leyes de la Republica de
Colombia, mediante Escritura Pablica No. 6233 del 10
de septiembre de 1974, ototgada en la Notaria Sexta
del Circulo de Bogoti, domiciliada en Bogota D.C.,
con matricula mercantl No. 00820237 y NIT
860041367-3, domiciliada en la Carrera 4a N° 72-35,
Bogotd, Colombia, como nuestta representante en
todos los asuntos de Propiedad Industrial, con facultad
para recibir notificaciones y nombrar apoderados
judiciales o extrajudiciales.

CAVELIER  ABOGADOS también podri
representarnos, con las mismas facultades armba
indicadas, ante cualesquiera entidades o personas,
ejerzan o no jurisdiccidn, autoridades administrativas o

juusdiccionales, tribunales de arbitramento, en
asuntos de naturaleza civil, comercial, penal,
constitucional, competencia, competencia desleal,

administrativa, contencioso administrativa, proteccién
del consumidor, variedades vegetales; nombres de
dominio, oposiciones u. observaciones, cancelacién
administrativa y judicial, nulidad, medidas cautelates,
concesioén de licencias, acciones de tutela, la proteccién
de secretos industriales, derecho regulatodo y en
general para que nos represente en  cualesquiera
4CCIONes y Procesos que promovamos O Se nos
promuevan.

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

© CAVELIER ABOGADOS
WPC11256/1D.159238

Do hereby appoint CAVELIER ABOGADOS, a
general partnership organized under the laws of the
Republic of Colombia by means of Public Deed No.
6233 of September 10, 1974, granted at Notary Sixth
of the Bogota Circuit, domiciled in Bogota D.C., with
Mercantile Registration No. 00820237 and Taxpayer
Identification Number 860041367-3, domiciled at
Carrera 4a N° 72-35, Bogota, Colombia, as our
representative for all Industrial Propesty matters with
faculty to receive notifications and appoint attorneys in
and out of Court.

CAVELIER ABOGADOS may also represent us,
with the same faculties stated above, before any
entities or persons, with or without jurisdiction,
administrative or jurisdictional authorities, courts of
artbitration, in  civi,  commercial,  criminal
constitutional, ~competition, unfait competition
administrative, administrative contentious, consumer
protection, plant varieties, domain names, opposition
or observation matters, administrative and Court

tlihame,

- designate
L. .5

‘ dtiserntive and judicial

o f-cowrt channels, and also



. demandantes, como demandados, como litisconsortes,

también procesalmente en nuestro nombre, como

.COmo  agentes’ oficiosos, como terceros,
lamamiento en garanta o como intervinientes ad
excludendum. Dentro de esta autorizacidén, la
representante podra facultar a los apoderados que ella
designe para transigir, conciliar, admitir los hechos del
proceso, desistir, cancelar, recibir, renunciar y
sustituir el poder que se le otorgue. Asf mismo, la
tepresentante tendrd la facultad para revocar el poder
asi otorgado en el momento que considere pertinente.
La representante en todo caso podra ratificar los actos
de agentes oficiosos.

por

procedurally in our name as plaintiff, defendant, joint
litigant, representative without power of attorney, third
party, when summoned to appear in court or as
intervener ad excludendum. Under this authorzation,
the representative may empower the attorneys
appointed thereby to compromise, conciliate, admit
the facts of the case, desist, cancel, receive, resign and
substitute the power of attorney granted thereto.
Likewise, the representative shall have the faculty of
revoking the power of attorney thus granted at any
time it may deem convenient. The representative may
in any case ratify the acts of representatives without 2
power of attotney.

Dado y firmado hoy/Given and signed this 07 october 2009

En/in Goteborg, Sweden
Por/by Bengt Forshult
Firma/Signature (\R ._;P. \/ZLQJLL&—%»
t,“l £
Nota; Note:
PARA SOCIEDADES FOR CORPORATIONS

El documento ‘de Representacién debet4 ser firmado
pot el representante legal de la compaififa. Deberi ser
presentado ante Notario Publico para que certifique
que la persona que firma es quien dice ser. La firma
del sefior Notario debers ser legalizada*,

Adicionalmente debeti anexatse copia_legalizada*
del documento que pruebe Ia existencia y
fepresentacion legal de la sociedad. ’

*La legalizacién podr4 ser por Apostilla si el pafs del
otorgante hace parte de la Convencién de La Haya
del 5 de octubre de 1961 o ante el Cénsul de
Colombia en caso contrario. Una sola legalizacién
que incluya ambos documentos serfa suficiente.

PARA PERSONAS NATURALES

El documento de Representacién debers ser firmado
por el otorgante: El Notartio Piblico debers certi

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

In addition a legalized copy* of the documen
proving the existence and legal representation of the
company should also be attached.

*Legalization may be made by Apostille if the
issuing country is a member of the The Hague
NI CREULDD !’:5, 1961, or before the
i otherwise. A single
g..both document:
D

TiyTe

wxd/ by _the
that the

© CAVELIER ABOGADOS
WPC11256/ID.159238




", que la persona que firma es quien dice ser.
Posteriormente ‘el documento de Representacién
debérd ser legalizado por Apostilla si el pais del
otorgante hace parte de la Convenciéon de La Haya
del 5 de octubre de 1961 o ante el Cdnsul de
Colombia en caso contrario.

CERTIFICATION

I, the undersigned, Bengt Lion,

person signing is who he/she purports to be.

Subsequently, the Representation document should
be legalized by Apostille if the issuing country is 2
member of the The Hague Convention of Octobe:
S, 1961 or before the Colombian Consulate i
otherwise.

Motary in Molndal, Sweden, do

hereby certify, that the preceding signature reading Eengt
Forshult is authentic and that he- according te a power of

attorney issued the 29th day of

September 2009 2004-in matter

above is duly authorized to sign alcrme for and on behalf of the

company SCA& Hygiene Froductas AR,

which is a Swedish joint-

stock company under the laws of Sweden.
Molndal this the Z20th day of November Z009

© CAVELIER ABOGADOS
WPC11256/1D.159238

(Convcnﬁgn de La Haye du $ octobre 1961)
1. Country:

APOSTILLE

A IS w Y

This public document
2. has been signed by ...+ 2334
3. acting in the capacity of . SIGARR S Dumiac
4. bears the seal/stamp of
L S R v

k LC U

............

STRAR UL \x..,D\_\.(_\.,x.

Certified
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‘.
Date

Your refererice -

Our reference

Direct line  *

POWER OF ATTORNEY

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

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

Goteborg 29™ September, 2009
SCA HYGIENE PRODUCTS AB

ven-Erik Winlof BT AT PN P
AL otk Rk i

o7 y #16 31-746 00 00
Seat: Géteborgs kommun. Registration number; SE5560072356. e e N - +46 31-746 19 80



I, the undersigned, Bergt Lion, Notary Public in M&indal,
Sweden, do herebvy certify,

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

behalf of the company SCA Hygiene Products Aktieboclag., which is ”
a company under the laws of Sweden.
Molndal, this the 27th day of November 2009,

enst Lion

ey o

APOSTILLE
(Convention de La Haye du § octobre 1961)

1. Country: =5E08.

This public document
2. has been signed by . ESSNGT... LG
3. acting in the capacity of Neoe g, Raone. |
4, bears the seal/stamp of ..m’%é:.sa.?a....}x:i\ms;&tS
Moy DAL

Certified
5. at K s DA L4 6. the 2208CF-17-2F

7.hy;'h#\(‘ir\-‘\ GngE'QS"ﬁs_-;\J
Nerags  VUouc oy KGN DAL
8.N° . 952 -~ 10Cq

. setiiessnsnacen LRTIT OYTIN TS

9. Seal/stamp; - 10. Signature:_————
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Registration number: 556007-2356

Date of registration: 1907-01-21

Company name: SCA Hygiene Products Aktiebolag

Address:

405 03 GOTEBORG
Registered office: Géteborg

Share capital: SEK 121 250 0060

The company is registered as a private limited liability company

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

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

BOARD MEMBERS .

450418-3338 Knutsson, Lennart Hilmer, Bergvdgen 6 A, 435 37 MOLNLYCKE
Employee representative

580314-6967 Lehmann, Brita Margareta, Borghamnsgatan 14,
421 66 VASTRA FROLUNDA

620427-7021 Linnarsson, Ulla Hulweg, Sockenvagen 2, 463 32 LILLA EDET
Employee representative

461109-5029 Sjsbberg, Harriet Christin, deenvagen 138, 430 50  KALLERE
Employee representative

480518-7459 Winldf, Sven-Erik Nils Hen. §ict., Mossgatan 13,
413 21 GOTEBORG s

DEPUTY MEMBERS OF THE BOARD

660910-1602 Englund, Eva Agneta, Hagagatan 1B, 311 32 FALKENBERG
Employee representative

640503-4668 Viklund, Siv Ylva Marina, Go6teborgsvidgen 99,

: -311 33 FALKENBERG

Employee representative

570920-2237 Zawadzki, Waldemar, Lunnavégen 67, 438 34 LANDVETTER
Employee representative :

OTHER PERSONS AUTHORIZED TO SIGN ON BEHALF OF THE COMPANY
630509-4826 Browall, Margareta Gunilla, Torgllsgatan 9 A,
431 36 MOLNDAL
510604-5973 Kjellén, G8sta Bertil, Sagspansgatan 28, 416 80 GOTEBORG

: % A:m :'._ )B\;b n‘ a

(\‘ 28 ENE 2010
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Bolagsverkel, the Sx:
and Registration Offi
issuing certificates on

ration Office, is effective since 1 July 2004 when the Swedish Patent

ugdfinto two separate authorities. As from this date Bolagsverket will be

Swedish Companies Registration Office
SE-851 81 Sundsvall
Sweden

Registration number: 202100-5489
Phone:

+46 60 18 40 00

Fax:
+46 60 12 98 40

~

N

‘@g

E-mail:
bolagsverket@bolagsverket.se

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

B111503109

Swedish Companies Registration Office

Registration number: 556007-2356
Date of registration: 1907-01-21

Company name: SCA Hygiene Products Aktiebolag

AUDITORS

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

PRINCIPALLY RESPONSIBLE AUDITOR .
5607039-5097 Lindengren, Alf Michael, Ohrlings Coopers & Lybrand AB,
405 32 GOTEBORG

SIGNATORY POWER
In addition to the board of directors,
any two jointly of
Browall, Margareta Gunilla
Kjellén, G&sta Bertil
Lehmann, Brita Margareta
Sj®strém, John Robert
Torstensson, Maj Ingela
Winléf, Sven-Erik Nils Hen. Vict.
are entitled to sign on behalf of the company.

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

SECONDARY NAMES

SCA Consumer Tissue

SCA Avay From Home Tissue Europe
SCA Personal Care

Edet

FINANCIAL YEAR
Registered financial year: 0101 - 1231 %

Latest annual report submitted covers fihancial

period 20080101-20081231 %z:

DATE OF REGISTRATION OF CURRENT AND PREVIOUS COMPANY NAMES
1998-07-16 SCA Hygiene Products Aktiebolag

1996-05-08 SCA M6lnlycke Aktiebolag

1960-06-20 Mdlnlycke Aktiebolag

1907-01-21 Mblnlycke védfveriaktiebolag

T CONTD.
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Swedish Companies F{egi'
SE-851 81 Sundsvall
Sweden

Registration number: 202100-5489

Phone:
+46 60 18 40 00

Fax:
+46 60 12 98 40

. 3-';

E-mail:
bolagsverket@bolagsverket.se

Web site:
www.bolagsverket.se
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556007-2356
¢ 1907-01-21

SCA Hygiene Products Aktiebolag
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1. Ceuntry™ Z/%‘é/éﬁ....

" This public documen
2. has been signed by / /24
3. acting in the capacity of .

% ’ptk)e seal/stamp of

APOSTILLE
(Cenvention de La Haye du S octobre 1961)
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Swedish Companies Registration Office
SE-851 81 Sundsvall

Sweden

Registration number: 202100-5489
Phone:

+46 60 18 40 00

Fax:
+46 60 12 98 40
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E-mail:
bolagsverket@bolagsverket.se

Web site:
www.bolagsverket.se




TRADUCCION OFICIAL NO. 021/2010-.

EL TEXTO QUE SIGUE ES TRADUCCION FIEL Y COMPLETA DE UN DOCUMENTO ESCRITO EN INGLES. LLEVA
LA FIRMA Y EL SELLO DE HELENA URIBE DE LEMOINE, TRADUCTORA E INTERPRETE OFICIAL, SEGUN
RESOLUCION NO. 3618 DEL MINISTERIO DE JUSTICIA DE COLOMBIA, DE FECHA 6 DE SEPTIEMBRE DE 1972,

TRADUCCION DE LOS SELLOS QUE SE ENCUENTRAN EN EL DOCUMENTO
DE REPRESEN_TACION OTORGADO POR SCA HYGIENE PRODUCTS AB,
DOMICILIADA EN S-405 03 GOTEBORG, SUECIA, A CAVELIER ABOGADOS.

DADO Y FIRMADO EL 7 DE OCTUBRE DE 2009 EN GOTEBORG SUECIA, POR
BENGT FORSHULT.

HAY SELLO DE NOTARIO.

CERTIFICACION

El suscrito Bengt Lion, Notario en Méindal, Suecia, por medio del presente certifico
que la anterior. firma de Bengt Forshult es auténtica y que de conformidad con el
poder que le fue otorgado el 29 de Septiembre de 2009 (y en 2004) él es la
persona autorizada para firmar por y a nombre de la Comparia SCA Hygiene

Products AB, que es una Compafia de capital accionario conjunto de Suecia bajo
las leyes de Suecia.

Mélindal, 20 de Noviembre de 2009
Firmado: Bengt Lion. Notario Publico de Méindal

Hay sello del Notario.

muo :NOTARIQ.SEXTO{E) PELT IRCULODE BOGOTA:
oie mao CONSTAR'Q LA CONCIDE
_,5:,/ L omenm m?e W3l




TRADUCCION OFICIAL NO. 021/2010-
APOSTILLA

CONVENIO DE LA HAYA DEL 5 DE OCTUBRE DE 1961

1. PAIS: SUECIA

EL PRESENTE DOCUMENTO PUBLICO
HA SIDO FIRMADO POR: BENGT LION
ACTUANDO EN SU CAPACIDAD DE: NOTARIO
LLEVA EL SELLO DE: NOTARIO PUBLICO DE MOLNDA&_.

CERTIFICADO

Ly
S ¥ss

EN: KUNGSBACKA

EL: 20 DE NOVIEMBRE DE 2009

POR: ILEGIBLE. NOTARIO EN KUNGSBACKA
BAJO EL NO.: 942-2009

SELLO: NOTARIO PUBLICO DE KUNGSBACKA, SUECIA 7
10. FIRMADO: ILEGIBLE
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TRADUCCION OFICIAL NO. 021/2010-.

SCA
PODER

El suscrito representante legal de SCA Hygiene Products AB (Ié “‘Compaiiia”), por
medio del presente autorizo y nombro a cada uno de los siguientes senores, Paul
Winblad y Bengt Forshult, para representar a la Compariia conjuntamente y con el
derecho de sustitucién, en asuntos relativos a certificados de inventores, patentes
modelos de utilidad, patentes de disefios y disefios registrados, asi como las
solicitudes  de los mismos incluyendo, sin limitacion, para firmar y radicar
solicitudes de certificados de inventores, patentes, modelos de utilidad | patentes
de disefios y disefos registrados y cualquier continuacion o continuacion parcial y
para firmar cualquier declaracion o certificado en relacion con lo anterior, para
modificar o retirar dicha solicitud total o parcialmente, para radicar oposiciones
contra certificados de inventores, patentes, modelos de utilidad, patentes de
disenos y disefios registrados de terceros y solicitudes relativas a los mismos y
para modificar, transar o retirar cualquier oposicion total o parcialmente y nombrar
apoderados para representar a la Compaiiia en dichos asuntos.

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

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

El suscrito Bengt Lion, Notario en MéIndal, Suecia, por medio del presente certifico
- que las anteriores firmas de Sven-Erik Winl6f y Ingela Torstensson son auténticas
Yy que son las personas debidamente autorizadas para firmar por y a nombre de la
Compafiia SCA Hygiene Products Aktiebolag, una Compaiia constituida bajo las
leyes de Suecia. -

Mélndal, 27 de Noviembre de 2009
Firmado: Bengt Lion. Notario Publico de Méindal
Hay sello del Notario. AGRBE DN
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TRADUCCION OFICIAL NO. 021/2010-.

APOSTILLA

CONVENIO DE LA HAYA DEL 5 DE OCTUBRE DE 1961

1. PAIS: SUECIA
EL PRESENTE DOCUMENTO PUBLICO

HA SIDO FIRMADO POR: BENGT LION
ACTUANDO EN SU CAPACIDAD DE: NOTARIO
LLEVA EL SELLO DE: NOTARIO PUBLICO DE MOLNDA

CERTIFICADO
5. EN: KUNGSBACKA
6.  EL:27 DE NOVIEMBRE DE 2009
7. POR: ILEGIBLE. NOTARIO EN KUNGSBACKA
8. BAJOEL NO.: 357-2009
9. SELLO: NOTARIO PUBLICO DE KUNGSBACKA, SUECIA &} &
10.  FIRMADO: ILEGIBLE =0 g &
LA TRADUCTORA OFICIAL ~URE, 8%
y & Es™M
e - =
A N
oY
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TRADUCCION OFICIAL NO. 021/2010-.

B111503109
BOLAGSVERKET
OFICINA DE REGISTRO DE COMPANIAS DE SUECIA

CERTIFICADO DE REGISTRO

Numero de Registro: 556007-2356

Fecha de registro: 1907-01-21

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

Oficina Registrada: Goteborg

Capital accionario: SEK 121 250 000

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

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

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

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

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

620427-7021 Linnarsson, Ulla Hulweg, Sockenvégen 2, 463 32 LILLA EDET
Representante de los Empleados

461109-5029 Sjoberg Harriet Christin, Hogenvagen 138, 430 50 KALLERED
Representante de los Empleados

480518-7459 Winloéf Sven-Erik  Nils Hen— -Vict., Mossgatan 13, 413 21

GOTEBORG S «L\Z‘;




TRADUCCION OFICIAL NO. 021/2010-.

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

640503-4668 Viklund, Siv Ylva Marina, Géteborgsvagen 99, 311 33
FALKENBERG

Representante de los Empleados
570820-2237 Zawadzki, Waldemar , Lunnavdgen 67, 438 34 LANDVETTER
Representante de los Empleados

OTRAS PERSONAS AUTORIZADAS PARA FIRMAR A NOMBRE DE LA
COMPANIA -

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

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

AUDITORES

556029-6740 Ohrlings PricewaterhouseCoopers AB, 113 97 STOCKHOLM

Representada por : 560709-5097

AUDITOR PRINCIPAL RESPONSIBLE

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

PODER DE FIRMA

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

Kjelien, Gosta Bertil

Lehmann, Brita Margareta
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PRODUCTO FIBROSO Y METODO Y DISPOSITIVO PARA FABRICAR ESE

PRODUCTO FIBROSO

CAMPO DE LA INVENCION

La invencién se relaciona con un producto
fibroso, especialmente un producto de papel de seda o
tissue, producto no tejido o un hibrido del mismo, vy
preferiblemente un producto higiénico y de limpieza. La
invencidén también se relaciona -.con un método para producir
esé producto fibroso y un dispositivo para fabricar ese
producto fibroso.

Los productos higiénicos o de limpieza incluyen
principalmente todo tipo de papel de seda crepado en seco,
papel crepado en hﬁmedo, papel TAD (Secado con Aire a su
Través) y celulosa o pasta de pulpa o todos los tipos de no
tejidos o combinaciones, laminas o mezclas de los mismos.
Las propiedades tipicas de esos productos higiénicos y de
limpieza incluyen la confiabilidad de absorber la energia
de esfuerzo de traccién, su caida o movilidad, buena
flexibilidad similar a la de los textiles, propiedades las
cuales son con frecuencia referidas como suavidad
especifica, suavidad superficial superior y volumen
especifico alto con un espesor perceptible. Son deseables
una absorbencia de liquidos tan alta como sea posible vy,

dependiendo de la aplicacién, una resistencia en humedo vy
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seco adecuada asi como una apariencia visual agradable de
la superficie externa del producto. Esas propiedades, entre
otras, permiten que esos productos higiénicos y de limpieza
sean usados, por ejemplo, como pafios de limpieza, como
pafios de papel o no tejidos, pafios para limpiar parabrisas,
pafios industriales, papel para cocina o similares; como
productos sanitarios como por ejemplo papel higiénico para
bafio, pafiluelos de papel o no tejidos, toallas para uso
doméstico, toallas y similares; como pafios cosméticos como
por ejemplo faciales y como servilletas o pafiales, por solo
mencionar algunos de los productos en los que pueden ser
usados. Ademas, los productos higiénicos y de limpieza
pueden ser secados, humedecidos, mojados, impresos o
pretratados de cualquier manera. Ademds, los productos
higiénicos y de limpieza pueden ser doblados, intercalados
o) colocados individualmente, apilados o0 .enrollados,
conectados o no, en cualquier forma adecuada.

Debido a la descripcidén anterior, los productos
pueden ser usados para uso personal y doméstico asi como
para uso comercial e industrial. Ellos estdn adaptados para
absorber fluidos, remover polvo, para propdsitos
decorativos, para envolver o aun solo como material de
soporte, como es comun, por ejemplo, en las préacticas
médicas o en hospitales.

Si el papel de seda o tissue va a ser hecho de
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pulpa, el proceso comprende esencialmente una formacién que
incluye una caja y una porcién de malla de alambre de
formacién, y una porcidén de secado (ya sea secado con aire
a su través o secado convencional sobre un cilindro
yankee) . El procesoc de produccidén también incluye
usualmente el proceso de crepado esencial para papeles de
seda vy, finalmente, de manera tipica un Area de
verificacidén y enrollado.

El papel puede ser formado colocando las fibras,
en una forma orientada o aleatoria, socbre una o entre dos
mallas de alambre continuamente revolventes de una maquina
para fabricar papel, removiendo a la vez simultdneamente la
cantidad principal de agua de diluciédn hasta que se obtenga
un contenido de sélidos en seco de usualmente entre 12 y 35%.

El secado de 1la red fibrosa primaria formada
ocurre en uno O mas pasos por medios mecanicos y térmicos
hasta que sea alcanzado un contenido de sélidos en seco
final de manera usual de aproximadamente 93 a 97%. En el
caso de la fabricacidén de papel de seda, esta etapa es
seguida por el proceso de crepado el cual tiene influencia
crucial sobre las propiedades del producto de papel de seda
terminado en procesos convencionales. E1l proceso de crepado
en seco convencional implica crepar sobre el cilindro de
secado de 4.0 a 6.5 m de didmetro usualmente, el llamado

cilindro yankee, por medio de wuna cuchilla raspadora de

()
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crepado con el contenido de sélidos en seco final
anteriormente mencionado del papel de seda crudo. También
puede ser wusado el <crepado en humedo, si se imponen
demandas menores sobre la calidad del papel de seda. El
papel de seda crudo finalmente seco, crepado, el llamado
papel de seda Dbase, estd entonces listo para su
procesamiento adicional hacia el producto de papel para el
producto de papel de seda.

En lugar del proceso de fabricacidén de papel de
seda convencional descrito anteriormente, es posible el uso
de una técnica modificada en la cual se logre una mejora
del volumen especifico por medio de un tipo de secado
especial que <conduzca a una mejora en la suavidad
especifica del papel de seda. Este proceso, el cual existe
en una variedad de subtipos, es la llamada técnica TAD
(secado con aire a su través). Esta se caracteriza por el
hecho de que la red fibrosa “primaria” que abandona la
etapa de formacidén y fabricacién de hojas es presecada
hasta un contenido de sélidos en seco de aproximadamente
80% antes del secado por contacto final sobre el cilindro
yankee soplando aire caliente a través de la red fibrosa.
La red fibrosa es soportada por una malla o banda de
alambre permeable al aire o tela TAD vy durante su
transporte es gulada sobre la superficie de un tambor de

cilindro giratorio permeable al aire, el llamado cilindro
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TAD. La estructuracidén de la malla o banda de alambre de
soporte hace posible producir cualquier patrén de =zonas
comprimidas rotas por deformécién en estado humedo, también
llamado moldeo, lo que da como resultado volumenes
especificos medios incrementados y en consecuencia conduce
a un 1incremento de la suavidad especifica sin hacer
disminuir decisivamente la resistencia de la red fibrosa.

Para producir productos de papel de seda de hojas
miltiples, como pafiuelos, papel de bafio, toallas o toallas
de uso doméstico, con frecuencia ocurre un paso intermedio
con el llamado doblez, en el cual el papel de seda base en
el numero deseado de hojas es usualmente reunido sobre‘un
carrete madre de hojas multiples comln.

Los pasos de procesamiento del papel de seda base
que ya ha sido opcionalmente enrollado en varias hojas son
usados en maquinas de procesamiento (maquinas. de
conversién) las cuale§ incluyen operaciones como
desenrollar el papel de seda base, alisado repetido del
papel de seda, impresién, estampado, hasta un grado
combinado con toda el area y/o aplicacién local de adhesivo
para producir adhesién del pliego de las hojas individuales
para ser combinadas, asi como corte longitudinal, doblez,
corte transversal, colocacidén y unidén de una pluralidad de
papeles de seda individuales y su envase, asi como su unién

para formar envases o haces circundantes mas grandes. Esos
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pasos de procesamiento también pueden incluir la aplicacidn
de sustancias como esencias, lociones, suavizantes u otros
aditivos quimicos. Las redes de hojas de papel individuales
también pueden ser preestampadas y entonces combinadas en
la linea de contacto de rodillos de acuerdo con los métodos
de estampado conocidos en la técnica. Cualquier estampado
puede conducir a elementos estampados que tengan todos, la
misma altura o a elementos estampados que tengan diferentes
alturas. La unién de hojas, por ejemplo por medios
mecanicos o quimicos es otro método bien conocido usado
principalmente para pafluelos, servilletas y papeles de bafio
y toallas de uso doméstico.

Una técnica bien conocida para incrementar el
espesor de un producto de papel es estampar la red o cinta
continua de papel. Un proceso de estampado es llevado a
cabo en la linea de contacto entre el rodillo de estampado
y un rodillo de presidédn. E1 rodillo de estampadd puede
tener proyecciones sobre su superficie circunferencial que
conduzcan a las llamadas depresiones estampadas en la red
de papel o puede tener depresiones en su superficie
circunferencial que conduzcan a las llamadas proyecciones
estampadas de la red de papel.

Los rodillos de presidédn pueden ser mas blandos
que el rodillo de estampado correspondiente y pueden

consistir de caucho, como caucho natural, o materiales
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pléasticos, papel o acero.

Para fabricar productos de papel de seda de hojas
miltiples, especialmente papeles de bafio y papel de seda
para uso doméstico, existen métodos ya establecidos de
fabricacién principales para estampar y unir de manera
adhesiva las hojas. Estos son el estampado Goffra
Incolla/puntual, DESL (Laminacién de un Solo Estampado
Doble) /Anidado, y Punta a Punta/Pie a Pie.

En el primer método de fabricacién mencionado,
Goffra Incolla, una primera red es dirigida a través de la
linea de contacto entre un rodillo de estampado o grofado y
un rodillo de presidén. En esta linea.de contacto la red es
provista con un patrén de estampado. Posteriormente, un
rodillo de aplicacidén para adhesivo aplica adhesivo a
aquellas partes de la primera red en la cual existan
elementos de estampado que se proyecten en el rodillo de
estampado. El1 adhesivo es transportado desde un bafio de
adhesivo via un rodillo de transferencia de adhesivo a
rodillo de aplicacién. Una segunda red es transportada a la
primera red y unida de manera adhesiva a la primera red en
la linea de <contacto entre el 1llamado rodillo de
acoplamiento y el rodillo de estampado. La unién adhesiva
toma lugar en aquellas porciones en las cuales fue aplicado
el adhesivo.

El segundo método de fabricacién (DESL/Anidado)

1A
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es muy similar al método de Goffra 1Incolla descrito
anteriormente. Este comprende un par adicional de rodillos
consistentes de un segundo rodillo de estampado y un
segundo rodillo de presidén. E1l par adicional de rodillos
sirve para estampar la segunda red antes de que ésta sea
unida adhesivamente a la primera red usando el rodillo de
acoplamiento. Tipicamente, el par adicional de rodillos es
colocado cerca del primer par de rodillos y el rodillo de
acoplamiento. Especialmente cuando se use el llamado método
anidado es importante un arreglo cerrado. El método anidado
puede ser considerado como un caso especial del método de
fabricacién DESL general. Para el método anidado los
elementos de estampado del primer rodillo de estampado vy
los elementos de estampado del segundo}rodillo de estampado
estén arreglados de modo que los elementos estampados de la
primera hoja estampada sobre los elementos estampados de la
segunda hoja estampada se ajusten entre si de manera
similar a un sistema de engranes. Este sirve para lograr
una estabilizacidén mutua de las dos hojas. Sin embargo,
para el método de fabricacidén DESL esa correlacidén entre
los elementos estampados de la primera hoja superior y la
segunda hoja inferior no tiene aplicacidén. No obstante, en
la literatura el término DESL es con frecuencia usado como
sinénimo del método anidado.

El tercer método de fabricacidén (Punta a
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Eunta/Pie a Pie) es similar al método DESL. Por medio de
dos pares de rodillos ambas de la hoja superior y la hoja
inferior son estampadas, respectivamente. Se aplica
adhesivo sobre las proyecciones estampadas de la primera
hoja. La unién de hoja sin embargo, no es lograda por medio
de un rodillo de acoplamiento como en el método DESL sino
que se logra directamente por medio de los elementos
estampados gque se proyectan en el segundo rodillo de

estampado. Para lograr esto, se requiere un ajuste exacto

del ancho del espacio entre el primer rodillo de estampado

y el segundo rodillo de estampado, el cual es

principalmente definido por un espesor individual de ambas

hojas (hoja superior y hoja inferior). Ademds, los rodillos

de estampado tienen que ser. disefiados de modo que al menos
algunos de los elementos de estampado que se proyectan de
ambos rodillos se confronten entre si. Esta es la razdén por
lo que es usada la terminologia Punta a Punta o Pie a Pie
en el estampado.

Todos los métodos descritos aﬁteriormente tienen
las siguientes caracteristicas comunes: el primer rodillo
de estampado estd formado de un material duro, usualmente
metal, especialmente acero, pero también existen rodillos
de estampado conocidos hechos de caucho duro o materiales
plasticos duros. Los rodillos de estampado pueden ser un

rodillo macho que tenga proyecciones individuales. De
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manera alternativa, el rodillo de estampado puede ser un
rodillo hembra con depresiones de estampado individuales.
Las profundidades tipicas de los patrones de estampado
grabados son de entre 0.4 mm y 2.0 mm.

El rodillo de presidén o yunque tipicamente tiene
un recubrimiento de caucho. Sin embargo, los rodillos de
presién o yunque estructurados, especialmente rodillos
hechos de papel, caucho o materiales plésticos o acero
también son conocidos.

El rodillo aplicador de adhesivo es usualmente
también un rodillo de caucho con  una superficie
circunferencial lisa plana, donde la dureza del
recubrimiento de caucho se encuentra entre la dureza del
rodillo de presién del yunque y la dureza del rodillo de
acoplamiento. Los valores comlnmente usados para la dureza
del recubrimiento de caucho son de 70 a 85 Shore A. Cuando
se seleccione el material de caucho tiene que ser asegurada
la compatibilidad del adhesivo a ser aplicado.

El sistema de aplicacidén de adhesivo consistente
del rodillo aplicador, rodillo de transferencia de adhesivo
y bano de adhesivo puede ser disefiado como un llamado
sistema de rodillo de inmersidén en el cual el rodillo de
transferencia de adhesivo sumergido en el bafio de adhesivo
y transporta adhesivo por medio de tensién superficial vy

fuerza el adhesivo hacia fuera del 'baﬁo de adhesivo.
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Ajustando el espacio entre el rodillo de transferencia de
adhesivo y el aplicador o el rodillo de aplicacién, la
cantidad de adhesivo a ser aplicada puede ser ajustada. Los
rodillos de aplicacidén pueden ser rodillos estructurados.
Ademés, se han vuelto conocidos rodillos de transferencia
de adhesivo que tienen depresiones en férma de pozos
definidas en su superficie circunferencial. Esos rodillos
de transferencia de adhesivo son conocidos como rodillos
anilox. Ese rodillo wusualmente es hecho de material
cerédmico o es un rodillo hecho de acero o cobre vy
recubierto con cromo. El exceso de adhesivo es removido de
la superficie del rodillo anilox por medio de una cuchilla.
La cantidad de adhesivo es determinada por el volumen y el
numero de depresiones. Los sistemas de aplicacién
alternativa para aplicar adhesivo se basan en un equipo de
rocio (por ejemplo, la técnica Weko).

Una segunda posibilidad de influenciar la
cantidad de adhesivo transferido es el ajuste de 1la
diferencia en las velocidades circunferenciales del rodillo
de transferencia de adhesivo y el 1rodillo aplicador.
Tipicamente, el rodillo de transferencia de adhesivo gira
mas lento que el rodillo aplicador. La velocidad
circunferencial del rodillo de transferencia de adhesivo es
usualmente de entre 5% y 100% de la primera velocidad

circunferencial del rodillo aplicador. El1 bafioc de adhesivo
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puede ser disefilado como un simple pasaje, sistemas de
aplicacién con una cuchilla también pueden ser disefiados
como sistemas de camara.

Las tecnologias de estampado o gofrado Goffra
Incolla/puntual y DESL/Anidado, wusan ambas un rodillo
adicional, el llamado rodillo de acoplamiento para laminar

juntas 1las hojas. El1 rodillo de acoplamiento cominmente

- tiene una superficie de caucho lisa con una dureza de

aproximadamente 80-98 Shore A. Un material adecuado es por
ejemplo NBR (caucho de acrilonitrilo-butadieno). Sin
embargo, también se han vuelto conocidos los rodillos de
acoplamiento los cuales, ademds del recubrimiento de
caucho, estdn provistos con un recubrimiento de acero. Ese
recubrimiento de acero es con frecuencia proporcionado en
forma de una banda de acero enrollada espiralmente sobre el
recubrimiento de caucho como se describe en la
W02004/065113.

En el caso de que sean preestampadas capas
individuales, individualmente o juntas, es usado el llamado
dispositivo de micropreestampado. Ese dispositivo de
preestampado es con frecuencia usado en combinacidén con la
tecnologia Goffra Incolla. También es cominmente usada una
impresién sobre el producto de papel de seda antes o
después del paso de unién de las hojas. También existen

variantes conocidas que incluyen la aplicacién de
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sustancias quimicas, especialmente lociones y suavizantes.

Otra técnica de estampado bien conocida comprende
un rodillo de estampado de acero y un rodillo de acero de
presién correspondiente (el llamado Estampado con Acero
machihembrado) . Las superficies de esos rodillos son
formadas de tal manera que la deformacidén del papel y la
unién mecadnica de las hojas sin usar adhesivo son logradas
dentro de un solo paso de estampado.

Cuando se use uno de los tres métodos de
estampado descritos anteriormente también para una técnica
punta a punta es ventajoso proporcionar el control de la
tensidén de la red antes y despﬁés de la unidén de las hojas
debido a que las propiedades fisicas de la red vy
especialmente las caracteristicas de esfuerzo y deformacién
pueden cémbiar significativamente en el paso de estampado.

Los rodillos de estampado usados en la técnica
anterior son fabricados principalmente usando la llamada
técnica de moletaje la cual es un grabado por rodillo por
medio de una formacidén en frio del acero del rodillo de
estampado. De acuerdo <con esa técnica de moletaje,
usualmente tienen que ser llevados a cabo usualmente varios
pasos de formacién en frio y varios prasos de grabado. Esta
técnica de produccidén conocida impone algunas limitaciocones

sobre la forma de las proyecciones en la superficie del

rodillo.
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El angulo del flanco tiene un impacto sobre 1la
estabilidad mecadnica del producto de papel producido con
ese rodillo de estampado. Si el &ngulo del flanco es
peqgquerfio, el producto tiene una estabilidad local
reducida alrededor de la estructura estampada debido a
que localmente la estructura de fibra es destruida en un
mayor dgrado. Por 1lo tanto, por razones de una
estabilidad mecanica suficiente del producto de papel y
de las restricciones impuestas sobre la fabricacidén de
las proyecciones sobre la superficie del rodillo usando
la técnica de moletaje, comUinmente es usado en la
técnica un angulo del flanco de al menos aproximadamente
23°. El1 &ngulo del flanco es medido contra la linea
vertical de la superficie circunferencial del rodillo de
estampado.

Otra tecnologia de grabado para fabricar rodillos
de estampado para la industria del papel de seda e
higiénico es el grabado. Dentro de un primer paso, se
aplica una mascara sobre la superficie circunferencial
del rodillo de estampado seguido por un segundo paso en
el cual 1la superficie es grabada aplicando &cido en
aquellas &reas donde ha sido aplicada la méscara. El
resultado es una superficie circunferencial del rodillo
que es grabada parcialmente, donde la transicidén entre

las &reas grabadas y las 4reas no grabadas usualmente
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tiene un dngulo gradual de 0° hasta 10°. En otras
palabras, la técnica de grabado conduce a una estructura
superficial similar a un escaldén. Los pasos de enmascarado
y grabado con la misma o geometrias diferentes de las
mascaras pueden ser repetidas varias veces. Usando una
técnica de grabado repetida, ©puede ser lograda una
estructura de supexficie gque sea similar a escaleras
discretas que se extiendan desde la superficie
circunferencial original del rodillo hacia el material del
rodillo. |

Una técnica mas para fabricar rodillos de
estampado para la industria del papel de seda e higiénico
es el fresado CNC. Esta técnica es con frecuencia usada
para elementos rectangulares mas simples, por ejemplo
pirdmides truncadas. E1 éngulo de los elementos de
estampado y la direccidén radial del rodillo de estampado
pueden hacerse variar facilmente en un amplio intervalo si
ese angulo es el mismo para todos los elementos de
estampado.

Otra técnica predominantemente usada para
rodillos hechos de materiales pléasticos, como rodillos de
caucho, es el uso de una técnica de ablacidén léaser. Las
técnicas laser son usadas para rodillos hechos de material
plastico asi como para rodillos de acero. Otros métodos de

fabricacién de rodillos de estampado son técnicas de
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grabado manual o galvano formacidén. En principio puede ser
usada wuna combinacidén de esas técnicas para fabricar
rodillos de estampado. Un proceso de fabricacién preferido
es el basado en 1la tecnologia de méscara/grabado en
combinacién con el moletaje. Otra combinacién bien conocida
de las técnicas de grabacién es una técnica de grabacidén de
pasos multiples con al menos cuatro, preferiblemente
alrededor de ocho pasos de grabado separados, y el redondeo
final de 1los pasos resultantes para lograr una forma
uniforme de los elementos de estampado producidos. Los
pasos de redondeo uUtiles son el cepillado con cepillos de
metal, grabado total breve o tratamiento con aire forzado
con particulas duras, como vidrio, arena o corinddn.

ELl estampado no Unicamente sirve para
proporcionar volumen al producto fibroso sino que también
proporciona una apariencia o6ptica mejorada al producto. La
apariencia Optica del producto es importante para productos
de consumo y también sirve para proporcionar un mayor grado
de reconocimiento del producto. La apariencia éptica puede
ser mejorada combinando los pasos de estampado vy
coloracién. Otra razdédn para el estampado es generar una
mayor absorbencia o mejorar la suavidad percibida.

Cuando se use el modo anidado, se obtiene un
pliego de hojas multiples con un espesor estable, debido a

que el estampado inferior se acopla al estampado superior y
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estabiliza todo el pliego. La desventaja de la
configuracién anidada, sin embargo, es que los niveles de
sensacién manual son menores en comparacidén con otras
configuraciones de estampado. Cuando se use el Goffra
Incolla, se aplica el mismo al micropreestampado producido
por separado antes de que las hojas sean estampadas vy
laminadas puntualmente, con elementos decorativos. E1
estampado decorativo (Goffra 1Incolla) puede conducir a
buenos niveles de sensacién manual pero los pliegos no se
ven o sienten voluminosos. |

En un intento por generar un producto con un
volumen percibido alto, 1la WO 02/103112 Al sugiere un
producto de papel de seda de tres hojas con una hoja
superior microestampada, una hoja inferior microestampada y
una hoja media emparedada entre la hoja superior y la hoja
inferior y provista con un patrén macroestampado. Las tres
hojas son unidas después de que la hoja superior, la hoja
inferior y 1la hoja media han sido estructuradas por
separado. En consecuencia, las hojas externas y la hoja
media son unidas en una forma no registrada.

La WO 2006/136186 Al describe una red de hojas
miltiples de papel de seda donde una primera hoja es
provista con un patrdén estampade que forma almohadillas
limitadas por regiones de material comprimido. La -segunda

red es provista con un segundo patrén estampado con
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proyecciones de material comprimido. La primera red y la
segunda red son combinadas de modo que las proyecciones del
material comprimido de la segunda red se coloquen dentro de
las almohadillas de la primera red. Esto sirve para
proporcionar papel de seda de hojas multiples con alta
absorcidén, suavidad y espesor volumétrico para proporcionar
una buena sensacién al usuario.

BREVE DESCRIPCION DE LA INVENCION

El objetivo de la invencidén es proporcionar un
producto fibroso tridimensional, mecanicamente fuerte, con
una buena sensacién manual. Un objetivo méds de la invencidn
es proporcionar un método y dispositivo adecuados para
producir ese producto fibroso.

Este objetivo es resuelto por un producto fibroso
con las caracteristicas de la reivindicacidén 1, un método
para producir un producto fibroso e inventivo con las
caracteristicas de la reivindicacién 9 y un dispositivo
para fabricar un producto inventivo con las caracteristicas
de la reivindicacién 14. Las modalidades preferidas
provienen de reivindicaciones adicionales.

El producto fibroso de la invencién es
especialmente un producto de papel de seda, producto no
tejido o un hibrido de los mismos, y preferiblemente un
producto higiénico y de limpieza. El producto fibroso de 1la

invencién comprende al menos una hoja superior, al menos
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una hoja media y al menos una hoja inferior. El término “al
menos una” indicard que la hoja superior, la hoja media y
la hoja inferior pueden en si ser una estructura de hojas
maltiples, respectivamente. Sin embargo, si por ejemplo es
usada una hoja inferior de hoja doble, esas hojas no son
procesadas por separado cuando sean estampadas y se unan al
producto fibroso de la invencién. En la siguiente
descripcidn, cuando se haga referencia a la hoja superior,
la hoja media o la hoja inferior, esto incluye la opciédn
descrita anteriormente de que esas hojas estadn hechas de
mas de una hoja fibrosa.

De acuerdo con una modalidad especifica de 1la
invencién, la hoja superior es provista con un patrén de
estampado y la hoja media es estampada en registro con la
hoja superior, de modo que las segundas protuberancias de
estampado de la hoja media se aniden en camaras similares a
almohadillas entre las primeras protuberancias de estampado
de la hoja superior. Esto crea una estructura anidada de la
hoja superior y la hoja media, donde 1las segundas
protuberancias de estampado de la hoja media no necesitan
ser formadas de modo que llenen una gran extensién de la
cédmara similar a almohadillas de 1la hoja superior. De
acuerdo con otra modalidad especifica de la invencidén 1la
hoja media es provista con un patrdén de estampado y la hoja

superior es estampada en registro con la hoja media, de
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modo que las segundas protuberancias de estampado de la
hoja superior se aniden en cdmaras similares a almohadillas
entre las primeras protuberancias de estampado de la hoja
media. Esto también crea una estructura anidada de la hoja
superior y la hoja media, donde las segundas protuberancias
de estampado de la hoja superior no necesitan ser formadas
de modo que 1llenen una gran extensidén de las camaras
similares a almohadillas de la hoja media. El producto de
la invencidén es provisto ademds con una hoja inferior la
cual se une a ambas de la hoja superior y la hoja media.
Esta hoja inferior no se registra con la hoja superior y la
hoja media y cierra las cémaras similares a almohadillas de
la hoja superior para formar cojines o almohadillas en el
producto.

Ese producto fibroso optimiza el volumen y la
6ptica tridimensional pero también tiene un alto nivel de
sensacién manual. A diferencia de 1las configuraciones
anidadas en la técnica anterior, no eé la hoja inferior la
que se anida en la hoja superior, sino una hoja media o
viceversa. Ademéds, la hoja inferior no se registra con la
estructura anidada consistente de la hoja superior y la
hoja media, de modo que la hoja inferior es independiente
del estampado de la hoja media y la hoja superior. Esto
sirve para crear un alto volumen del producto. Una ventaja

mas del producto es su reversibilidad o bilateralidad, lo
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cual significa que ambos lados pueden ser hechos claramente
diferentes en vista de su patrén de estampado y pueden ser
independientemente la hoja superior o la hoja inferior. Por
lo tanto, como se usan en esta especificacién, los términos
“hoja superior” 'y “hoja inferior” WUnicamente sirven para
definir el producto como tal sin limitar el producto con
respecto a la direccidén en la cual pueda enrollarse sobre
el rodillo o cual lado sea usado por un usuario. A ese
respecto, la hoja superior puede ser estructurada con
cédmaras similares a almohadillas relativamente grandes
delimitadas por las protuberancias de estaﬁpado para
incrementar su absorbencia mientras que una capa inferior
sin o solo protuberancias de estampado pequefias puede ser
adecuada para propdsitos de pulido.

De acuerdo con una modalidad preferida, al menos
una hoja inferior no es estampada, preferiblemente hecha de
papel TAD-de seda. Si la hoja inferior no es estampada, la
reversibilidad descrita anteriormente del productoc es més
alta y la hoja inferior puede ser muy adecuada para pulir
superficies. Una ventaja mds es la simplificacidén del
proceso de produccidén. Sin embargo, puesto que una hoja de
producto de papel estampada es mds agradable a la vista del
usuario, una hoja inferior no estampada puede ser hecha
preferiblemente de papel TAD-de seda el cual en si tiene

una estructura visualmente agradable. De manera
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alternativa, al menos una hoja inferior puede ser provista
con un patrdén microestampado o cualquier otro tipo de
patrén preestampado convencional.

De acuerdo con una modalidad preferida, al menos
una hojé inferior es una estructura de dos hojas y ambas
hojas inferiores son unidas por medio de unién mecénica,
por ejemplo, por estampado en los bordes o por moleteo, 1lo
cual proporciona una unién local de los hojas inferiores
donde la superficie inferior restante del producto
resultante permanece suave. La unién de las hojas también
puede ser lograda por laminacién usando adhesivo, por
ejemplo adhesivos de fusidén en caliente o usando procesos
como técnicas de estampado anidado o puntual.

De acuerdo con una modalidad preferida de 1la
invencién, la hoja superior, la hoja media y la hoja
inferior son unidas de manera adhesiva juntas en posiciones
de unidén comunes. Para lograr esto, puede ser usada la
capacidad capilar de la hoja de producto fibroso de modo
que el adhesivo sea aplicado a un lado de la hoja media vy
penetre a través de la hoja media de modo que pueda
usarse un punto especifico para unir las tres hojas. Si
la hoja superior, la hoja media y la hoja inferior son
provistas con mas de una hoja, se aplica el mismo principio
bésico.

De acuerdo <con una modalidad preferida, 1las
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primeras protuberancias de estampado de al menos una hoja
superior (o de la hoja media) comprenden protuberancias
lineales o de puntos gque delimitan esencialmente las
cdmaras similares a almohadillas con un &rea superficial
de entre 0.2 cm® y 3 cm?, preferiblemente entre 0.25 cm?
y 2 cm? y de manera mas preferible entre 0.3 cm® y 1 cm?.
Este patrén de estampado forma cojines los cuales son
rodeados por regiones de material comprimido. El término
“protuberancias lineales” indicard que esas protuberancias
tienen una forma alargada, especialmente son lineas rectas
o curvas. Esa forma alargada tiene un ancho de 0.1 a 10 mm,
preferiblemente de 0.1 a 6 mm y de manera mads preferible de
0.1 a 4 mm y el ancho puede variar a lo largo de 1la
longitud. La provisidén de esas protuberancias lineales
tienen la ventaja de que los colchones formados por las
camaras similares a almohadillas son rodeados por zonas
comprimidas, el area de las cuales puede ser minimizada.
Esas protuberancias lineales pueden evitar completamente
las cémaras similares a almohadillas, sin embargo, se
prefiere proporcionar protuberancias lineales las cuales no
rodeen completamente cada cdmara similar a almohadillas. El
término “protuberancias punteadas” indicarad dque esas
protuberancias tienen una forma de lineas interrumpidas o
una forma de puntos o manchas individuales pequefias. Esta

medida es ventajosa para mantener la suavidad del producto
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y tiene el efecto técnico adicional de gque durante el
estampado, el aire atrapado puede escapar.

De manera alternativa, las regiones de material
comprimido también puede tener la forma de puntoé
individuales colocados en arreglos lineales. Como una
alternativa més, las regiones de material comprimido
pbdrian formar secciones alargadas individuales que sean
colocadas Jjuntas para formar la apariencia de lineas
discontinuas.

De acuerdo con una modalidad preferida de la
invencidén, las camaras similares a almohadillas de al
menos una hoja superior (o de la hoja media) son
estabilizadas por al menos una segunda protuberancia de
al menos una hoja media (o de la hoja superior),
teniendo las segundas protuberancias un &rea de seccidn
transversal en su parte superior de entre 0.2 cm® y 0.8 cm®.
Si son proporcionadas camaras similares a almohadillas
relativamente grandes, las protuberancias de 1la hoja
media que se anidan en las camaras similares a
almohadillas de la hoja superior (o viceversa) sirven para
estabilizar 1las cémaras similares a almohadillas. Las
cdmaras similares a almohadillas de gran tamafio tienden a
colapsar y pierden la forma cuando se hace girar la red.
Por 1lo tanto, para mantener 1la apariencia acolchada

deseada, esas camaras similares a almochadillas son
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estabilizadas 1llenandolas con 1las seéundas protuberancias
de al menos una hojas media. Aqui, son posibles diferentes
alternativas. Por un lado, cada cédmara similar a
almohadilla podria unicamente ser llenada por una sola
segunda protuberancia de la hoja media (o de la hoja
superior). Sin embargo, también es posible proporcionar
segundas protuberancias de tamafio mds pequefio en la hoja
media (o en la hoja superior) para llenar la céamara similar
a almohadilla en la hoja superior (o en la hoja media) por
una pluralidad de segundas protuberancias. Para mejorar el
efecto estabilizador, es esencial que las segundas
protuberancias estabilizadoras no estén demasiado lejos
de la porcién del borde de las cémaras similares a
almohadillas. Se ha encontrado que, cuando se hace girar
el producto, las segundas protuberancias de la hoja media
(o de la hoja superior) tienden a inclinarse y perder su
efecto estabilizador deseado si se 1les da suficiente
espacio para moverse a un lado e inclinarse cuando sea
aplicada presién sobre las cédmaras similares a almohadillas
durante el enrollado del producto. Por 1lo tanto, las
segundas protuberancias son arregladas preferiblemente de
tal manera o configuracién que segundas protuberancias
individuales no puedan inclinarse sin obstruccidén y perder
su efecto estabilizador.

Preferiblemente, las camaras similares a
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almohadillas son llenadas al menos ©parcialmente con
sustancias funcionales, como lociones, sustancias
limpiadoras, agentes endurecedores o similares. Esas
sustancias funcionales pueden ser seleccionadas de acuerdo
con el campo de aplicacidén deseado del producto fibroso y
su reversibilidad deseada. Ademés, esas sustancias
funcionales tienen el efecto adicional de proporcionar un
efecto estabilizador adicional a las cémaras similares a
almohadillas. La reversibilidad descrita anteriormente
puede ser mejorada aun mds dado que las sustancias
funcionales son uUnicamente efectivas sobre un lado del
producto para soportar la funcién de limpieza deseada,
funcién del cuidado de 1la piel o funcién limpiadora
abrasiva. Esas sustancias funcionales pueden ser
introducidas mejor en las cémaras similares a almohadillas
aplicandolas a al menos una hoja media antes o después de
estampar ésta y combinar ésta con al menos una hoja
superior. Comparable al uso de rodillos aplicadores de
adhesivo o) tintes, esas sustancias funcionales son
aplicadas a un lado de al menos una hoja media, la cual, en
el producto fibroso de 1la invencidén se orienta hacia al
menos una hoja superior.

Para distinguir <claramente ambos lados del
producto fibroso de la invencién esas sustancias

funcionales pueden ser mezcladas con colores. Haciéndolo
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asi el consumidor comprenderd que el producto fibroso de la
invencién tiene dos lados diferentes, donde sobre un lado
se aplicd una sustancia funcional especifica. En
consecuencia, el producto. fibroso de 1la invencidén es
caracterizado ademds por dos lados que son visibles al
consumidor.

El método para producir el producto fibroso de la
invencién comprende los pasos de:

- dirigir al menos una hoja superior hacia la
linea de contacto de una primera estacidén de estampado con
un primer rodillo de estampado y un primer contrarrocdillo,

- dirigir al menos una hoja media hacia la linea
de contacto de una segunda estacidén de estampado con un
segundo rodillo de estampado y un segundo contrarrodillo,
donde el segundo rodillo de estampado estd sincronizado con
el primer rodillo de estampado;

- generar una subﬁnidad combinando sobre el
primer rodillo de estampado al menos una hoja superior y al
menos una hoja media, de modo que cualquiera de las
segundas protuberancias de estampado de al menos una hoja
media se aniden en las camaras similares a almohadillas
entre las primeras protuberancias de estampado de al menos
una hoja superior o de modo que las segundas protuberancias
de estampado de al menos una hoja superior se aniden en

cédmaras similares a almohadillas formadas entre las
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primeras protuberancias de estampado de la hoja media;

- aplicar adhesivo a la subunidad en la
superficie de al menos una hoja media; y

- combinar la subunidad y al menos una hoja
inferior en la linea de contacto entre el primer rodillo de
estampado y un rodillo de acoplamiento.

Este es un proceso relativamente simple para
generar un producto complejo con tres hojas distintas.
Cuando se aplique adhesivo a la subunidad de la hoja media
y la hoja superior, esto es efectuado después de generar
esta subunidad y antes de combinar la subunidad y la hoja
inferior en la linea de contacto entre el primer rodillo de
estampado y un rodillo de acoplamiento. En consecuencia, la
subunidad es arreglada alrededor del primer rodillo de
estampado cuando se aplique adhesivo. Por 1lo tanto, el
adhesivo es aplicado a la hoja media donde se orienta hacia
al menos una hoja inferior. Ademas, el adhesivo es aplicado
principalmente a las proyecciones mas altas del primer
rodillo de estampado que corresponden a las primeras
protuberancias que rodean al menos parcialmente las camaras
similares a almohadillas. Debido a su capilaridad, el
adhesivo penetra al menos una hoja media y efectua la unidén
adhesiva de las hojas entre la hoja superior, la hoja media
y la hoja inferior en las mismas posiciones.

De acuerdo con wuna modalidad preferida, el
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segundo contrarrodillo es rodillo de acero. Puesto que
puede ser usado un estampado acero/acero de acuerdo con el
llamado Estampado con Acero para incrementar el efecto
estabilizador de las segundas protuberancias de estampado
dado que ellas son mids comprimidas que en el caso de una
estacién de estampado acero/caucho, lo cual da lugar a un
mejor efecto estabilizador de las segundas protuberancias
de estampado dentro de las camaras similares a almohadillas
de al menos una hoja superior.

Preferiblemente, el método comprende ademds el
paso de aplicar un agente funcional a al menos una hoja
media antes de estampar al menos una hoja media. Ese
agente funcional puede ser llevado a esa superficie de la
hoja media la <cual, en el producto fibroso de la
invencién, se orienta hacia la hoja superior, de modo que
el agente funcional 1llene al menos parcialmente las
camaras similares a almohadillas formadas entre la hoja
superior y la hoja media.

De acuerdo con una modalidad preferida, el método
comprende ademds el paso de aplicar color a al menos una
hoja media antes de generar la subunidad combinando la hoja
superior y la hoja media. Esa aplicacidén de color sobre la
hoja media y lustrando a través del producto. fibroso puede
ser usada para mejorar la apariencia estética del producto.

Preferiblemente, el color es aplicado hacia al menos una
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hoja media sobre la segunda estacidédn de estampado. Esto
conduce a superficies superiores coloreadas de las segundas
protuberancias.

De acuerdo con una modalidad preferida, el método
comprende ademds el paso de preestampar al menos una hoja
inferior antes de combinar ésta con la subunidad
consistente de la hoja superior y la hoja media.

El dispositivo de la invencidén para fabricar un
producto fibroso de 1la invencién comprende una primera
estacidén de estampado con un primer rodillo de estampado y
un primer rodillo de presidén o yungque, una segunda estacién
de estampado con un segundo rodillo de estampado y un
segundo rodillo de présién o yunque, siendo el segundo
rodillo de presidén o yunque un rodillo de caucho o un
rodillo de acero, una placa de aplicacidén de adhesivo con
un rodillo aplicador que corre contra el primer rodillo de
estampado y un rodillo de acoplamiento que corre contra el
primer rodillo de estampado. El primer rodillo de estampado
y el segundo rodillo de estampado estdn adaptados para
correr o funcionar en registro. Este es un dispositivo
relativamente simple el cual puede ser usado para estampar
al menos una hoja superior, para estampar al menos una hoja
media, para combinar al menos uné hoja superior y al menos
una hoja media en una configuracidén anidada, para aplicar

adhesivo al menos a una hoja media, y para combinar la
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subunidad como la generada con una hoja inferior en la
linea de contacto entre el primer rodillo de estampado y un
rodillo de acoplamiento. Para realizar la configuraciédn
anidada deseada con las segundas protuberancias de
estampado de al menos una hoja media que se proyecten hacia
las cémaras similares a almohadillas de al menos una hoja
superior (o viceversa), la primera estacién de.estampado y
la segunda estacidén de estampado tienen que correr o
funcionar en registro de modo que la relacién de posiciédn
de las primeras protuberancias de estampado y las segundas
protuberancias de estampado pueda ser predeterminada en el
producto final.

Preferiblemente, el dispositivo de 1la invencién
comprende ademas una ‘placa de aplicacién con un segundo
rodillo aplicador colocado corriente arriba de la segunda
estacidén de estampado. Esa placa de aplicacidén puede ser
usada para aplicar agentes funcionales a al menos una hoja
media.

BREVE DESCRIPCION DE LAS FIGURAS

En lo siguiente, seran descritas modalidades de
la invencién con detalle sobre la base de figuras
esquemdticas en las cuales:

La Figura 1 es una vista en corte transversal de
una red de acuerdo con una modalidad de la invencidn;

. La Figura 2 muestra esquemdticamente un

<
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dispositivo para fabricar wun producto fibroso de 1la
invencién; y

La Figura 3a muestra la seccidén de la superficie
del primer rodillo de estampado:;

La Figura 3b muestra la seccidn correspondiente
dada en la Figura 3a pero sobre la superficie del segundo
rodillo de estampado; y

La Figura 3c muestra una superposicién de ambas
superficies de los rodillos de estampado como se muestra en
las Figuras 3a y 3b para visualizar la posicidén de las
protuberancias de estampado formadas en la hoja media
dentro de céamaras similares a almohadillas formadas en la
hoja superior estampada.

DESCRIPCION DETALLADA DE LAS MODALIDADES PREFERIDAS

En lo siguiente, seradn descritas con -detalle
modalidades de la invencidén con referencia a las figuras. A
través de las figuras, los mismos elementos serdn denotados
por los mismos numeros de referencia.

La Figura 1 muestra un producto fibroso de 1la
invencién denotado de manera general por el numero de
referencia 10. Este consiste de una hoja superior 12, una
hoja media 14 y una hoja inferior 16. La hoja superior, la
hoja media o la hoja inferior podrian ser redes de hojas
multiples, respectivamente. Sin embargo, si ese es el caso,

esas hojas individuales no son tratadas por separado, 1lo
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cual significa que wuna hoja inferior de dos hojas es
procesada comlnmente en el dispositivo como se describe
posteriormente con referencia a la Figura 2.

La hoja superior 12 es provista con un patrdén de
estampado que forma primeras protuberancias 18, las cuales
delimitan c&maras similares a almohadillas 20. Las primeras
protuberancias 18 son preferiblemente de forma alargada,
como. lineas que pueden ser rectas o curvas y pueden aun
formar geometrias cerradas. Sin embargo, se prefiere que
las | camaras similares a almohadillas 20 no sean
completamente rodeadas por las primeras protuberancias, de
modo que el aire atrapado pueda escapar en el curso del
proceso de estampado. Adicionalmente, la hoja superior 12
puede ser provista con un patrén de microestampado (no
mostrado en la Figura 1). En este contexto el
microestampado se referird a una densidad puntual de no méas
de 30 puntos por cm?®.

Al menos una hoja media 14 es también estampada vy
es provista con segundas protuberancias de estampado 22 las
cuales son arregladas y dimensionadas para anidarse en las
cédmaras similares a almohadillas 20 de al menos una hoja
superior 12. En el ejemplo especifico mostrado en la Figura
1, la vista en corte transversal uUnicamente revela una sola
segunda protuberancia de estampado 22 Unicamente por cdmara

similar a almohadilla 20. Sin embargo, deberd enfatizarse
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de que puede haber una pluralidad de segundas proyecciones
de estampado 22 anidédndose en una sola cdmara similar a
almohadilla 20.

Las segundas protuberancias de estampado tienen
un tamafio de seccidn transversal en su parte superior de
entre 0.2 cm® y 0.8 cm?. La geometria de la seccidn
transversal de las segundas protuberancias de estampado
pueden ser seleccionadas librémente entre formas
técnicamente factibles como protuberancias con una
superficie superior formada como un tridngulo, cuadrado,
circulo o estrella por solo dar unos cuantos ejemplos de
geometrias béasicas. Ademds de esas geometrias simples,
pueden ser seleccionadas geometrias mas complejas
especificamente adaptadas a la forma de 1las céamaras
similares a almohadillas como puede observarse con
referencia a la Figura 3b que muestra la forma de 1la
secciédn transversal de las segundas protuberancias de
estampado para un ejemplo especifico.

Las segundas protuberancias de estampado sirven
para estabilizar las camaras similares a almohadillas de
modo que puedan ser producidas camaras similares a
almohadillas de un tamafio considerable, de modo que, a la
vez esas camaras similares a almohadillas no colapsen en un
grado considerable. El tamafio de esas cdmaras similares a

almohadillas puede ser seleccionado entre 0.2 cm?® a 3 cm? y
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preferiblemente entre 0.3 cm? y 1 cm?.  Las primeras

protuberancias de estampado que rodean las Cémafas similares'a
almohadillas tienen un espesor de entre 0.4 y 1 mm vy
preferiblemente de entre 0.4 y 0.8 mm.

Al menos una hoja inferior 16 es provista con
proyecciones microestampadas 24 las cuales se muestran
esquemdticamente en la Figura 1. La capa inferior sella el
producto fibroso 10 de una manera para formar finalmente
las camaras similares a almohadillas 20 que actuan como
colchones. La unidén de las hojas entre la .hoja superior 12,
la hoja media 14 y la hoja inferior 16 es lograda por medio
de adhesivo en las posiciones 24. En otras palabras, las
tres hojas del producto fibroso son unidas adhesivamente
juntas en posiciones idénticas.

De acuerdo con una modalidad alternativa, la hoja
inferior no es estampada. |

E1l producto fibroso de la invencidén de la Figura
1 deberéd preferiblemente ser fabricado por un proceso por
el cual al menos una hoja superior y al menos una hoja
media sean estampadas de tal manera que, cuando se combinen
en conjunto la hoja superior y la hoja media, las segundas
protuberancias de estampado de al menos una hoja media sean
colocadas de manera segura en las posiciones deseadas
definidas dentro de las cé&maras similares a almohadillas 20

formadas entre al menos una hoja superior. Esto requiere un

A
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proceso de estampado en el cual al meﬁos una hoja superior
y al menos wuna hoja media se estampa en una forma
sincronizada para salvaguardar el arreglo geométrico
deseado. La hoia inferior, sin embargo, no se sincroniza
con la hoja superior y la hoja media.

Para mejorar la apariencia estética del producto,
las hojas pueden tener un color base diferente o la hoja
media puede ser provista con color en las superficies
superiores 26 de las segundas protuberancias de estampado.
Ademés, las cémaras similares a almohadillas pueden ser
llenadas al menos parcialmente con un agente activo como
lociones, agentes de limpieza o sustancias endurecedoras.

Como puede observarse de la representacidn
esquematica del producto en la Figura 1, los dos lados del
producto son claramente diferentes. Esta alta
reversibilidad del producto hace posible proporcionar por
ejemplo un lado limpiador el cual puede ser la superficie
superior del producto y un lado pulidor el cual podria ser
la superficie inferior del producto. A ese respecto, se
vuelve claro que los términos “hoja superior”, “superficie
superior”, “hoja inferior” o “superficie inferior” se
seleccionan arbitrariamente para ese producto.

La existencia de los colchones formados por las
camaras similares a almohadillas genera 1la apariencia

visual de colchones suaves y también mejora la suavidad
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percibida del producto, el cual puede tener valores de
sensacién manual altos. Ademds, el producto tiene una alta
estabilidad mecanica y especialmente una alta resistencia
al desgarre. |

La Figura 2 describe el proceso wusado para
fabricar el producto 10. La hoja superior 12 es
opcionalmente preestampada en una primera estacién de
preestampado 28 y dirigida hacia la linea de contacto de
una priﬁera estacidén de estampado consistente de un primer
rodillo de estampado 30 y un rodillo de presién o yunque
32. El1 rodillo de estampado 30 estd hecho preferiblemente
de metal, especialmente acero, o materiales plasticos duros
o caucho duro. En el caso de los plasticos, se prefiere
material de plastico muy duro, alternativamente material de
resina también es posible. Preferiblemente, el rodillo de
presién o yunque es hecho de caucho, como EPDM o NBR
(caucho de acrilonitrilo-butadieno), papel o acero. Este
preferiblemente tiene una dureza de entre 20 Shore A y 85
Shore A, preferiblemente entre 35 Shore A y 60 Shore A y de
manera mas preferible una dureza de aproximadamente 45
Shore A. En la linea de contacto entre el primer rodillo de
estampado 30 y el rodillo de presidén o yunque 32, al menos
una primera hoja 12 recibe un primer patrén de estampado
con primeras protuberancias 18 como se muestra

esquematicamente en la Figura 1.
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Al menos una hoja media 14 es introducida en 1la
linea de contacto de un segundo rodillo de estampado 34 vy
un rodillo de presidén o yunque 36 el cual forma una
sequnda estacidén de estampado. Con respecto a los
posibles materiales para el rodillo de estampado 32 y el
rodillo de presidén o yunque 36, también se aplican los
mismos materiales que se describieron anteriormente con
referencia al primer rodillo de estampado 30 y el primer
rodillo de presidn o yunque 32. En la segunda estacidn de
estampado consistente del segundo rodillo de estampado 32
y el segundo rodillo de presidn o yunque 36, al menos una
hoja media 14 es provista con segundas protuberancias de
estampado 22 como se muestra esquemdticamente en la
Figura 1. Ademas, de esto, el dispositivo puede ser
provisto ademds con un dispositivo de aplicacidén 38 que
incluye un rodillo aplicador 38a para aplicar sustancias
funcionales a al menos una hoja media 14. Esos
dispositivos aplicadores son bien conocidos en la técnica
y comunmente usados para la aplicacién de adhesivos o
sustancias coloreadas.

Ademéds, el dispositivo puede ser provisto con un
dispositivo aplicador 40 el cual corra contra el segundo
rodillo de estampado 32 y aplique una sustancia coloreada
hacia las proyecciones formadas en el segundo rodillo de

estampado 34.
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El primer rodillo de estampado 30 y el segundo
rodillo de estampado 34 son operados en registro, lo cual

significa que ambos rodillos tienen que ser operados en una

forma sincronizada, de modo que la hoja media estampada 14.

que abandone el segundo rodillo de estampado 34 pueda ser
dirigida en una relacién de posicidén predeterminada sobre
al menos una primera hoja 12 auln sobre la superficie del
primer rodillo de estampado 30. De esta manera, al menos
una  primera hoja 12 y al menos una hoja media 14 son
combinadas para formar en conjunto una subunidad. Las
segundas protuberancias de estampado 22 de la hoja media se
anidan en las cémaras similares a almohadillas 20 formadas
por el patrén de estampado de la hoja superior 12. EI1
siguiente paso del método es llevado a cabo en la placa de
aplicacidén de adhesivo 42 que incluye un rodillo aplicador
de adhesivo 42a que corre contra el primer rodillo de
estampado 30. En esta placa de aplicacidén de adhesivo
convencional 42, es aplicado el adhesivo.

Para laminar  juntas redes individuales de
material, pueden ser usados diferentes tipos de adhesivos.
Los adhesivos adecuados son inter alia, cemento a base de
almidén o almidén modificado como por ejemplo metil
celulosa o metil celulosa carboxilada y polimeros que
actiuen adhesivamente basados en resinas sintéticas,

cauchotosos, polipropileno, poliisobutileno, poliuretano,
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poliacrilatos, polivinilacetato o alcohol polivinilico.
Esos adhesivos también pueden contener agentes colorantes
para mejorar la apariencia ¢ptica de los productos
terminados. Con frecuencia, son usados cementos a base de
agua para laminar juntas capas de papel.

Una opcidén para incrementar la visibilidad o para
mejorar la apariencia visual del producto es proporcionar
adhesivo coloreado.

Ademés, un rodillo de acoplamiento 44 corre o
funciona contra el primer rodillo de estampado 30 de modo
que la subunidad consistente de al menos una hoja superior
12, al menos una hoja media 14 y el cemento aplicado a una
parte de la superficie de al menos una hoja media puedan
ser puestos en contacto con la hoja inferior 16 la cual es
laminada a la hoja media en la linea de contacto entre el
primer rodillo de estampado 30 y el rodillo de acoplamiento
44. La unidén de las hojas entre al menos una hoja media vy
al menos una hoja superior es lograda de modo que parte del
adhesivo aplicado en la placa de aplicacién de adhesivo 42
penetre en al menos una hoja media debido a su capacidad
capilar y efectta la unién de las hojas entre la hoja media
y la hoja superior también. Finalmente, deberd notarse que
corriente arriba del rodillo de acoplamiento 44, puede ser
proporcionada una unidad de microestampado 46 para

preestampar al menos una hoja inferior con un patrdén de

b1
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microestampado.

' La Figura 3a da un ejemplo especifico de parte de
las superficies de estampado de un rodillo de estampado 30
para estampar al menos una hoja superior. El rodillo de
estampado estd provisto con numerosas proyecciones de dedo
50 las cuales son curvas y tienen espesores variables como
la proyeccidn lineal 50a dada como ejemplo. Las
proyecciones lineales 50 sobre la superficie de estampado
del primer rodillo de estampado 30 sirven para formar
protuberancias de estampado lineales en al menos una hoja
superior que rodea las cédmaras similares a almohadillas
como aquéllas ejemplificadas por el numero de referencia 20
usado en la Figura 1 también. Esas camaras similares a
almohadillas 20 tienen un tamafio considerable como puede
observarse del patré4n mostrado. en la Figura 3a, la cual
puede considerarse muestra el tamafio de esas camaras en una
escala 1:1.

La Figura 3b muestra parte de la superficie del
segundo rodillo de estampado 34 para estampar al menos una
hoja media. El cuadro como se muestra en la Figura 3b
corresponde a lo que se muestra en la Figura 3a lo cual se
vuelve evidente de la Figura 3c que muestra una
superposicidén de las Figuras 3a y 3b. Esa superposiciédn
es posible puesto que el primer rodillo de estampado 30 y

el segundo rodillo de estampado 34 estén corriendo en

Z
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registro. Como es mostrado en la Figura 3b, la superficie
de rodillo estd provista con proyecciones 52 las cuales
pueden tener formas de seccidn transversal muy diferentes
como puede observarse de la Figura 3b. Las proyecciones
52 generan las segundas protuberancias de estampado 22 de
al menos una hoja media las cuales se anidan en las
cadmaras similares a almohadillas 20 de al menos una hoja
superior. Las segundas protuberancias de estampado y de
manera correspondiente, las proyecciones 52 sobre el
segundo rodillo de estampado estdn arregladas para
estabilizar las cémaras simiiares a almohadillas 20, 1lo
cual se sigue de la Figura 3c que muestra una superposicidn
de las Figuras 3a y 3b.

La Figura 3c es una figura artificial debido a
que no existe superficie de ningun rodillo de estampado que
tenga ambas proyecciones de estampado 50 y 52. Por lo
tanto, la Figura 3c puede ser interpretada mejor como la
vista esquemdtica sobre la superficie superior del producto
fibroso de la invencién 10 que muestra cémaras similares a
almohadillas 20 asi cémo segundas protuberancias de
estampado coloreadas 22 brillando a su través. Las primeras
protuberancias de estampado 18 son representadas por lineas
negras para incrementar la visibilidad de la representacién
grédfica de acuerdo con 1la Figura.BC. En algun grado, las

primeras protuberancias de estampado 18, podria hacerse méas

a
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visible usando un adhesivo coloreado tras la unidén de las
hojas de las tres hojas se lleva a cabo a lo largo de las
primeras protuberancias de estampado 18.

Puede observarse ademds de la Figura 3c que las
camaras similares a almohadillas individuales pueden ser
estabilizadas por una sola segunda proyeccidén de estampado
como es ejemplificado por el nimero de referencia 22a o por
una pluralidad de segundas protuberancias de estampado como
las ejemplificadas por 1las segundas protuberancias de
estampado 22b, 22c. La capa inferior es combinada con la
hoja superior o la hoja media de una forma no registrada y
pueden no ser estampada o microestampadas con una densidad
puntual de no méds de 30 puntos/cmz. En el caso de una capa
inferior no estampada, esta es preferiblemente una hoja TAD
que tiene cierta estructura propia. Al igual que la hoja
superior y la hoja media, la capa inferior puede consistir
ademds de una hoja. En el caso de que la capa inferior sea
una estructura de hojas multiples, las hojas pueden ser
combinadas por medio de unidén mecédnica de las hojas o
usando otra técnica <conocida en la técnica como el
estampado Goffra Incolla o un estampado anidado.

El producto de 1la invencidén combina una alta
resistencia mecédnica con Dbuenos valores de sensacidén
manual. Las camaras similares a almohadillas son ambas

visibles y contribuyen a la apariencia optica total del
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producto. Finalmente, el producto tiene una alta
reversibilidad, la cual es especialmente Util en caso de su
uso como un papel de seda doméstico, el cual puede ser
provisto con un lado de pulido microestampado
correspondiente a al menos una capa inferior y un lado
opuesto, el cual puede ser usado para tallar con cémaras
activas 1llenas con lociones o sustancias de lavado
proporcionadas dentro  de las camaras similares a

almohadillas.

i
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REIVINDICACIONES
1. 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 con un patrdén de estampado formando camaras
similares a almohadillas al menos parcialmente rodeadas por
primeras protuberancias de estampado o con segundas
protuberancias de estampado; - al menos una hoja media
estampada en registro con al menos una hoja superior, de
modo que las segundas protuberancias de estampado de al
menos una hoja media se aniden en cémaras similares a
almohadillas de al menos una hoja superior; o segundas
protuberancias de estampado de al menos una hoja superior
anidadas en las camaras similares a almohadillas rodeadas
al menos parcialmente por primeras protuberancias de
estampado de al menos una hoja media; y - al menos una hoja
inferior no registrada con al menos una hoja superior y que
estd unida a ambas de al menos una hoja superior y al menos
una hoja media.

2. Producto fibroso de conformidad con 1la
reivindicacién 1, caracterizado porque al menos una hoja
inferior no estéd estampada, preferiblemente hecha de papel
de seda TAD.

3. Producto fibroso de conformidad «con 1la

b¥
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reivindicacidén 1, caracterizado porque al menos un pliegue
inferior estd provisto con un patrdén de microestampado o
cualquier otro tipo de preestampado.

4., Producto fibroso de conformidad con cualquiera
de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque
dos hojas inferiores son unidas conjuntamente por medio de
unién mecédnica de las hojas y por laminacidn.

5. Producto fibroso de conformidad con cualquiera
de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque
al menos ﬁna hoja superior, al menos una hoja media, y al
menos una hoja inferior son wunidas adhesivamente en
conjunto en posiciones de unidén comunes.

6. Producto fibroso de conformidad con cualquiera
de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque
las primeras protuberancias de estampado de al menos una
hoja superior o de al menos una hoja media comprenden
protuberancias lineales o punteadas que delimiten esencialmente
las cémaras similares a almchadillas, teniendo las cémaras
similares a almohadillas un &rea superficial de entre 0.2
cm® v 3 cm® y preferiblemente de entre 0.3 cm® y 1 cm?.

7. Producto fibroso de conformidad con 1la
reivindicacidn 6, caracterizado porque las cédmaras
similares a almohadillas de al menos una hoja superior o al
menos una hoja media son estabilizadas por al menos una

segunda protuberancia de estampado de al menos una hoja
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media o al menos una hoja superior, teniendo las segundas
protuberancias un &area de seccidn transversal en la parte
superior de entre 0.2 cm® vy 0.8 cm?.

8. Producto fibroso de conformidad con la
reivindicacién 6 & 7, caracterizado porque las camaras
similares a almohadillas estdn al menos parcialmente llenas
con una sustancia funcional, como una locién, sustancia de
limpieza, agente endurecedor o similares.

9. Método para producir un producto fibroso de
conformidad con cualquiera de las reivindicaciones
precedentes, caracterizado porque comprende los pasos de:
(a) dirigir al menos una hoja superior hacia la linea de
contacto de una primera estacidén de estampado con un primer
rodillo de estampado y un primer contrarrodillo; (b) dirigir
al menos una hoja media hacia la 1linea de contacto de la
segunda estacidén de estampado con un segundo rodillo de
estampado y un segundo contrarrodillo, donde el ségundo
rodillo de estampado estd 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 cédmaras similares a almohadillas
formada entre las primeras protuberancias de estampado de

al menos una segunda hoja o de modo que las segundas

o
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protuberancias de estampado de al menos una hoja superior
se aniden en camaras similares a almohadillas formadas
entre las primeras protuberancias de estampado de la hoja
media; (d) aplicar adhesivo a la subunidad en la superficie
de al menos una hoja media; y(e) combinar una subunidad vy
al menos wuna hoja inferior en wuna 1linea de contacto
adicional entre el primer rodillo de estampado y un rodillo
de acoplamiento.

10. Método de conformidad con la reivindicacidn
9, caracterizado porque el segundo contrarrodillo es un
rodillo de acero.

11. Método de conformidad con la reivindicacién 9
o 10, caracterizado porque comprende ademas el paso de: -
aplicar un agente funcional a al menos una aguja media
antes del paso (b).

12. Método de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones 9 a 11, caracterizado porque comprende
ademas el paso de: - aplicar color a al menos una hoja
media antes del paso (c).

13. Método de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones 9 a 12, caracterizado porque comprende
ademés el paso de: - preestampar al menos una hoja inferior
antes del paso (e).

14. Dispositivo para fabricar un producto fibroso

de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones 1 a
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8, caracterizado porque comprende:'— una primera estacién
de estampado que comprende un primer rodillo de estampado y
un primer rodillo de presién o yunque; - una segunda
estacidén de estampado que comprende un segundo rodillo de
estampado y un segundo rodiilo de presidén o yunque, siendo
el segundo rodillo de presién o yunque un rodillo de caucho
0 un rodillo de acero; - una placa de aplicacién de
adhesivo con un rodillo aplicador que corre contra el primer
rodillo de estampado; - un rodillo de acoplamiento que corre
contra el primer rodillo de estampado; donde - el primer
rodillo de estampado y el segundo rodillo de estampado
estdn provistos con medios para hacer correr o funcionar el
primer rodillo de estampado y el segundo rodillo de
estampado en registro.

15. Dispositivo de conformidad con la
reivindicacién 14, caracterizado porque comprende ademds: -
una placa de aplicacidén de adhesivo con un segundo rodillo
de aplicacién colocado corriente arriba de 1la segunda

estacidén de estampado.
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RESUMEN

Un producto fibroso, especialmente un producto de
papel de seda, producto no tejido, o hibrido del mismo y
preferiblemente un producto higiénico y de limpieza,
comprende al menos: una hoja superior (12) con un patrédn
estampado formando cdmaras similares a almohadillas (20) al
menos parcialmente rodeadas por primeras protuberancias de
estampado (18) o con segundas protuberancias de estampado;
al menos una hoja media (14) estampada en registro con al
menos una hoja superior (12) de modo que las segundas
protuberancias de estampado (22) de al menos una hoja media
(14) se aniden en las cémaras similares a almohadillas (20)
de al menos wuna hoja superior (12) o las segundas
protuberancias de estampado de al menos una hoja superior
(12) se aniden en las camaras similares a almohadillas
rodeado al menos parcialmente por primeras protuberancias
de estampadeo de al menos una hoja media; y al menos una
hoja inferior (16) que no se registre con al menos una hoja
superior (12) y que esté unida a ambas de al menos una hoja

superior (12) y al menos una hoja media (14).

WPC11256/ID.213050
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