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1. Yo, Luz Clemencia DE PAEZ, en mi condicién de apoderada de la sociedad

solicitante de la patente de la referencia, me refiero al oficio No. 10413 notificado por

fijacion en lista el 26 de Agosto de 2014.

2. Mediante oficio No. 10413 se puso en conocimiento del solicitante el informe que
contiene las observaciones hechas por su Despacho sobre la presente solicitud de
patente. Las observaciones realizadas en el oficio se refieren a la claridad del titulo, a la
claridad del pliego reivindicatorio, a la claridad del capitulo descriptivo, a la novedad de las
reivindicaciones 25 y 26 en vista del documento D1: ES2212518, a la novedad de las
reivindicaciones 25 y 27 en vista del documento D3: ES2128742, a la novedéd de las
reivindicaciones 28 y 29 en vista del documento D4: ES2141977, al nivel inventivo de las
reivindicaciones 1 a 5, 7, 8, 14, 16, 17 y 20 en vista de los documentos D1 y D2:
EP1533112, y al nivel inventivo de las reivindicaciones 22 a 24 en vista de los

documentos D3 y D1.
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3. Respuesta a las objeciones

De este modo y con el objeto de atender las objeciones arriba mencionadas, se

desea presentar las siguientes modificaciones, aclaraciones y argumentos:

3.1. Modificacion de una solicitud en tramite

De acuerdo con el articulo 34 de la Decisién 486 de la Comisién de la Comunidad
Andina, donde se establece que la modificacion de una solicitud es posible en cualquier
momento del tramite mientras no implique una ampliacién de la solicitud inicial, me
permito presentar un nuevo pliego reivindicatorio conformado por 31 reivindicaciones,

junto con un nuevo capitulo descriptivo.

El nuevo pliego reivindicatorio corresponde esencialmente al anterior, pero se ha
incluido una nueva reivindicacién dependiente con una modalidad preferente. También se

han realizado varias modificaciones formales para favorecer la claridad del pliego.

El nuevo capitulo descriptivo corresponde exactamente al anterior, pero se ha

corregido un error de digitacion.

Simil_armente, y de acuerdo a la objecion hecha por el sefior examinador, se
solicita el cambio de titulo de la presente solicitud de patente a: “PRODUCTO FIBROSO,
DISPOSITIVO DE GOFRADO, Y METODO PARA PRODUCIR DICHO PRODUCTO
FIBROSO'.

3.2. Argumentos a favor de la claridad del pliego reivindicatorio

En primer lugar, se desea aclarar, con respecto a la objecion hecha a las
expresiones “una o mas” y “pluralidad”, que dichas expresiones se refieren al numero de

segundas y terceras zonas.



Con respecto a lo anterior se desea aclarar que el nimero especifico de los
elementos mencionados no esta relacionado en lo absoluto con el concepto inventivo de
la solicitud. Es requerida la presencia de uno o mas de cada uno de estos elementos para
que la invencion cumpla con las caracteristicas técnicas requeridas. Por lo tanto una
limitacién en cuanto al niUmero de estos elementos dentro de la invencién implicaria una
limitacién indebida con respecto a su alcance y facilitaria a terceros la no comision de una

infraccion literal de la misma.

A manera de ejemplo, se podria definir un nimero entre 1 y N de segundas
zonas; un tercero podria simplemente emplear N+1 segundas zonas, lo que no
representaria una infraccion literal de las reivindicaciones con un articulo esencialmente
igual. Asi, resulta necesario incluir la expresion “al menos” como una manera de definir el
nimero N tal que proteja el alcance de la invencidn y la proteja de posibles infractores.

Por ultimo, una persona medianamente versada en la materia estara en capacidad
de entender la expresion en cuestion y podra reproducir inequivocamente la invencién con

la informacién proporcionada.

Lo anterior aplica también, mutatis mutandis, a los términos “algunas” y “algunos”,
que definen claramente que uno o mas, pero no la totalidad, de los elementos de linea (o
depresiones lineales) sirven como zona de union de pliego. Una vez mas, el numero
especifico de elementos de linea que sirven como zona de unién no tiene relacion alguna
con el concepto inventivo de la presente solicitud.

Con respecto a los términos “un pliego”, “primer rodillo de gofrado” y “segundo
rodillo de gofrado”, es preciso resaltar que éstos se encuentran definidos de forma mas
precisa inmediatamente después de su primer uso, por lo que no se puede considerar que

dichos términos resulten imprecisos.

De igual forma, el término “dos pliegos” resulta perfectamente claro, ya que el

término “pliego” se encuentra correctamente definido.



Ahora con respecto a los términos “adhesivo de color”, “rodillo de aplicacion” y
“condicion de humedad”’, se debe mencionar que la selecciéon especifica de éstos puede
ser realizada de forma evidente por una persona medianamente versada en la materia
mediante técnicas rutinarias en la técnica, y no esta en absoluto relacionada con el
concepto inventivo de la presente invencion. Asi, limitar dichos términos resultaria en una
restriccion indebida del alcance de la invencion sin aportar sustancialmente a fa claridad

de las reivnidicaciones.

Por otro lado, las alturas H;, H,, H; se mencionan Unicamente como referencia
para poder definir la geometria del dispositivo de gofrado. Las medidas especificas de
cada uno de los elementos referenciados pueden ser determinadas faciimente por una
persona versada en la materia en vista de los detalles de construccién seleccionados.
Una vez mas, la seleccion especifica de Iaé medidas mencionadas no tiene ninguna

influencia ni efecto sobre la invencion solicitada.

Por su parte, los términos “gofrar’, “etapa de estructuracion” y “rodillo opuesto”,
han sido modificados o complementados, con el fin de definir los conceptos en cuestion

de forma mas precisa.

Con el fin de definir la invencion de forma mas clara, se ha eliminado la expresion
“especialmente” de la reivindicacion 17 y se ha definido una nueva reivindicacion con la

modalidad preferente previamente definida por dicha expresion.

Con respecto a la reivindicacion 16, es pertinente mencionar que las
reivindicaciones 1 y 14 estan redactadas como reivindicaciones abiertas, es decir, aunque
la reivindicacion 1 hace referencia a un solo pliego, no requiere que exista unicamente un
pliego, sino que requiere la presencia de al menos un pliego. Igualmente, la reivindicacion
14 requiere al menos dos pliegos, pero no requiere exactamente dos pliegos. En este
punto vale la pena hacer referencia al numeral 2.6.5.2 de la “GUIA PARA EXAMEN DE
SOLICITUDES DE PATENTE DE INVENCION Y MODELO DE UTILIDAD" de su
Despacho, el cual define claramente que una reivindicacion de tipo abierto puede

comprender mas elementos que los que enuncia explicitamente.
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Asi, no existe inconsistencia alguna con respecto al peso del producto fibroso

definido en la reivindicacion 16.

En las reivindicaciones 20, 22 y 25, nuevas reivindicaciones 21, 23 y 26, se han
corregido los errores de traduccion, digitacién o redaccion con el fin de favorecer la

claridad de éstas.

Ahora con respecto al soporte de las reivindicaciones 20 y 22, nuevas
reivindicaciones 21 y 23, en las figuras 1 y 4, es preciso que las figuras Unicamente
pretenden ilustrar la invencién de forma tal que una persona versada en la materia pueda
reproducir la invencién, pero nunca pretenden limitar la invencion a las alternativas
especificas ilustradas. Asi, incluso si las reivindicaciones 21 y 23 reclaman alternativas
ligeramente diferentes a las ilustradas en las figuras 1 y 4, éstas si pueden ser
directamente derivadas de las modalidades representadas graficamente. De esta forma
no existe ningln tipo de discrepancia entre las reivindicaciones y las figuras, simplemente
se esta haciendo una generalizacién razonable de la materia descrita, lo cual es

perfectamente admisible bajo la practica habitual de patentes.

Con respecto a la objecién hecha a las reivindicaciones 20, 22, 25 y 28, que
corresponden a las nuevas reivindicaciones 21, 23, 26 y 29, por incluir una falsa
dependencia, se desea resaltar que la “GUIA PARA EXAMEN DE SOLICITUDES DE
PATENTE DE INVENCION Y MODELO DE UTILIDAD” de su Despacho define las falsas

dependencias en el punto 2.6.4.3:

“La relacion que existe entre reivindicaciones no es siempre de dependencia. Si
una reivindicacion se refiere a otra, pero no depende de ella, se considera que hay

una ‘falsa dependencia™

De lo anterior, puede notarse que dicho instructivo de hecho avala la presencia de
falsas dependencias en las reivindicaciones, que corresponden simplemente a una

definicion de la relacién entre reivindicaciones que no implica necesariamente una



dependencia, sino una mencion de las caracteristicas definidas en una reivindicacion

previa.

Puede notarse ademas que las falsas dependencias ayudan considerablemente a
que las reivindicaciones sean concisas, al evitar la repeticion de caracteristicas técnicas
previamente definidas, y denotan claramente los grupos de caracteristicas que pueden

definir la unidad de invencion entre reivindicaciones.

Con respecto a lo anterior, las “DIRECTRICES DE EXAMEN DE SOLICITUDES
DE PATENTE’” del DEPARTAMENTO DE PATENTES E INFORMACION TECNOLOGICA
de la OFICINA ESPANOLA DE PATENTES Y MARCAS definen, con respecto a la misma

materia que:

“en ocasiones, una reivindicacion de una determinada categoria hace mencion a
otra reivindicacién de otra categoria. Esta situaciéon constituye una falsa
dependencia, ya que se trata Unicamente de una referencia o relacion con otra
reivindicacién que, ademds, puede ser necesaria a fin de observar el requisito de

unidad de invencién”!

Aunque las directrices de la Oficina Espafiola de patentes no tienen vigencia legal
en Colombia, si denota explicitamente la definicion de falsa dependencia, que esta de
acuerdo a lo definido en la “GUIA PARA EXAMEN DE SOLICITUDES DE PATENTE DE
INVENCION Y MODELO DE UTILIDAD” de la SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA'Y
COMERCIO de Colombia.

Asi las falsas dependencias no son susceptibles de objecién ni de rechazo. Este
tipo de relacién entre reivindicaciones tampoco incurre en una falta de claridad, y, por el
contrario, representa una importante herramienta para favorecer la concision y la claridad

del pliego reivindicatorio.
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De acuerdo a lo expuesto anteriormente, se entiende como superada la objecion a

las reivindicaciones 21, 23, 26 y 29 por incluir una falsa dependencia.

Por ultimo, las reivindicaciones 25 y 28, que corresponden a las nuevas
reivindicaciones 26 y 29, han sido modificadas de forma que cada paso esté definido mas
especificamente. Con la informacién provista cualquier persona versada en la materia

podra reproducir clara e inequivocamente los métodos reclamados.

En consecuencia de lo anterior, se considera que las objeciones formuladas en

cuanto a la falta de claridad de las reivindicaciones han sido superadas.

3.3. Argumentos a favor de la claridad del capitulo descriptivo

En la descripcion se ha corregido un error de digitacién, reemplazando “las
terceras zonas deben quedar completamente dentro de las segundas zonas” por “las

terceras zonas no deben quedar completamente dentro de las segundas zonas’.

Con respecto a los experimentos mencionados, debe mencionarse que los
resultados de suavidad son inherentemente subjetivos, y son realizados rutinariamente en
el campo técnico para comparar diferentes productos. Para estos experimentos no se

requiere mayor informacion.

‘Asi, reportar los resultados de los experimentos conducidos no tendria mucho
sentido, ya que éstos son cualitativos y no pueden ser reportados con precisién. La
informacién suministrada es suficiente para que una persona versada en la materia pueda
reproducir el articulo de la presente invencién y pueda realizar experimentos comparativos

de suavidad.

En vista de lo anterior, se considera que se han superado las objeciones

relacionadas con la claridad de la descripcién de la presente solicitud.



3.4. Argumentos a favor de la novedad del pliego reivindicatorio

En respuesta a la objecion por falta de novedad de las reivindicaciones 25 a 29,
que corresponden a las nuevas reivindicaciones 26 a 30, se han especificado las
caracteristicas esenciales de los pasos de dichos métodos, diferenciandolos asi del arte

previo.

Especificamente se puede notar que la nueva reivindicacién 26 requiere “gofrar
una primera zona mediante la primera zona de un rodillo de gofrado que comprende
salientes de micro-gofrado que tienen una densidad de entre 25 y 160 salientes de micro-
gofrado por cm? y “gofrar una tercera zona mediante la tercera zona de un segundo
rodillo de gofrado que comprende principalmente salientes lineales”, mientras que la
nueva reivindicacion 29 requiere “una etapa de estructuracion, mediante un elemento de
estructuracion que tiene un patrén de estructuraciéon para formar el patrén definido en la
reivindicacion 1”. Ninguno de los documentos D1, D3 ni D4 menciona o sugiere alguna de

las caracteristicas mencionadas.

De acuerdo con los argumentos anteriormente explicados, las nuevas
reivindicaciones independientes 26 y 29 son novedosas sobre el estado de la técnica.
Como consecuencia de lo anterior, las reivindicaciones dependientes 27, 28 y 30 son

también novedosas en virtud de su dependencia.

3.5. Argumentos a favor del nivel inventivo de Ia presente solicitud

Es preciso aclarar que, contrario a lo afirmado por el Sefior Examinador, los
patrones decorativos 17 de D2 estan formados por una serie de protrusiones 18, no por
una zona rodeada por depresiones lineales (D3, Fig. 9). Por lo tanto, no existe en D2 una
zona que pueda ser comparada con las terceras zonas de la presente invencion.
Consecuentemente, no existe en D2 ensefianza o sugerencia alguna de unas segundas y
unas terceras zonas, tal como se definen en la presente invencion, que estén aisladas

entre si, 0 que se superpongan Unicamente parcialmente.



Ya que el documento D1 tampoco ensefia la caracteristica mencionada, tal como
se reconoce en las tablas comparativas del oficio 10413, ninguna posible combinacion de
los documentos D1 y D2 resultaria suficiente para derivar evidentemente la presente

invencién con todas sus caracteristicas esenciales.

Por su lado, el documento D3 tampoco comprende ensefianza o sugerencia
alguna referente a segundas y terceras zonas aisladas entre si, o que se superponen

Unicamente parcialmente.

Por lo tanto, para llegar a la presente invencion a partir de los documentos D1y D2
6 D1 y D3 resultaria necesario realizar un analisis en retrospectiva, es decir, incluir los
conocimientos divulgados en la presente solicitud, ya que ninguno de los documentos
mencionados sugiere que seria deseable incluir segundas y terceras zonas aisladas entre

si 0 que se superponen Unicamente parcialmente.

Con respecto a lo anterior, debe mencionarse que el numeral 2.13.6.3 de la “GUIA
PARA EXAMEN DE SOLICITUDES DE PATENTE DE INVENCION Y MODELO DE
UTILIDAD” de su Despacho establece claramente que un andlisis de nivel inventivo NO
puede estar basado en un analisis en retrospectiva; por lo que no se pueden considerar
los conocimientos divulgados en la solicitud estudiada para determinar si ésta es inventiva

0 Nno.

Como consecuencia de lo anterior, las reivindicaciones independientes 1, 21, 26 y
29 son inventivas sobre el estado del arte citado. Consecuentemente, las reivindicaciones

2 a 20,22 a 25, 27, 28, 30 y 31 son también inventivas en virtud de su dependencia.

De acuerdo a todos los argumentos presentados, la presente solicitud cumple a
cabalidad con los requerimientos exigidos en la Decisién 486 y las objeciones formuladas

por el Examinador se ven superadas.

4, Puesto que se ha dado respuesta a todas las objeciones formuladas por el

Examinador, se solicita atentamente proceder al otorgamiento de la solicitud de patente.



En este sentido, respetuosamente recordamos al Examinador que la patente no podra ser
negada con base en objeciones diferentes a las expuestas en la accién oficial No. 10413,
toda vez que al no haber sido trasladadas a mi representada, dicha decision violaria tanto
el tenor literal del articulo 45 de la Decisién 486 como el derecho constitucional al debido
proceso. En este evento, y con base en el inciso 2 del articulo 45, respetuosamente
solicitamos al Examinador expedir una nueva accion oficial que permita a mi representada
contra argumentar las mismas o modificar la solicitud con el fin de cumplir los requisitos
de patentabilidad.

5. Anexos

¢ Nuevo pliego reivindicatorio conformado por 31 reivindicaciones
¢ Nuevo capitulo descriptivo.
e Recibo de pago por concepto de 1 reivindicacion adicional a las 30

reivindicaciones originalmente presentadas en la presente solicitud, por un valor
de $31.000 '

Senfor Director,

o2 Py e NSeELe

LUZ CLEMENCIA DE PAEZ
C.C. 35.456.344 de Usaquén
T.P.A. No. 23.555

COLO-11256-0841-317-6

A0 COLO-11256-0264-006-3
(f&" SML\SML\ID-274828\WPC 11256

No. M-2014-274828\SML
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PRODUCTO FIBROSO, RODILLO DE GOFRADO PARA PRODUCIR TAL PRODUCTO
FIBROSO, Y DISPOSITIVO Y METODO PARA PRODUCIR TAL PRODUCTO FIBROSO

Campo de la Invencion

La invencién se refiere a un producto fibroso, especialmente producto de
papel tist, producto no tejido o un hibrido del mismo, y de preferencia a un producto de
higiene y limpieza con los rasgos de pre-caracterizacion de la reivindicacion 1. La
invencion también se refiere a un rodillo de gofrado para producir tal producto fibroso y a

un dispositivo y método para producir tales productos fibrosos.

Antecedentes de la Invencidn v Técnica Anterior

Los productos de higiene o limpieza principalmente incluyen todos los tipos
de papel tisti crepado en seco, papel crepado en humedo, papel TAD (Secado por Aire),
papel fabricado por el proceso de UCTAD (TAD No crepado), por el proceso de Atmos
(Voith) o por el proceso NTT (Metso) y celulosa o pulpa-guata, o todos los tipos de no

tejidos, o combinaciones, laminados o mezclas de los mismos. Las propiedades tipicas de

estos productos de higiene y limpieza incluyen la fiabilidad de absorber la energia de
esfuerzo de traccion, su capacidad de amoldarse, su buena flexibilidad tipo textil,
propiedades que con frecuencia se denominan como suavidad de masa, una mayor
suavidad de superficie y un alto volumen especifico con un espesor perceptible. Se desea
una absorbencia de liquido tan alta como sea posible y, dependiendo de la aplicacion, una
resistencia adecuada a la humedad y al secado, asi como una apariencia visual atractiva
de la superficie exterior del producto. Estas propiedades, entre otras, permiten que estos
productos de higiene y limpieza se utilicen, por ejemplo, como toallitas de limpieza, tales
como toallas de papel o no tejidas, toallas de limpieza para parabrisas, toallas
industriales, papel de cocina o similares; como productos sanitarios tales como, por
ejemplo, papel sanitario, pafiuelos de papel o no tejidos, toallas domésticas, toallitas y
similares; como toallas cosméticas tales como, por ejemplo, faciales y como servilletas o
pafiuelos, sélo por mencionar algunos de los productos que pueden utilizarse. Ademas,
los productos de higiene y limpieza pueden ser secos, himedos, en agua, impresos o pre-
tratados de cualquier forma. Ademas, los productos de higiene y limpieza pueden o no ser
doblados, intercalados o individualmente colocados, apilados o enrollados, conectados,
en cualquier forma adecuada.

Debido a la descripcion anterior, los productos pueden utilizarse para uso
personal y doméstico, asi como uso comercial e industrial. Se adaptan para absorber
fluidos, remover polvo, para propésitos decorativos, para envolver o incluso como material
de apoyo, como es comun, por ejemplo, en practicas médicas o en hospitales.

Si el papel tisi va a formarse de pulpa, el proceso esencialmente
comprende un hormado que incluye una caja y una pofcion de malla de alambre de

4
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hormado, y una porcion de secado (por ejemplo, a traveés de secado por aire o secado
convencional en un cilindro Yanqui). El proceso de produccion también incluye
normalmente el proceso de crepado esencial para papel tisu vy, finalmente, de forma
tipica, un area de monitoréo y devanado.

El papel puede formarse al colocar las fibras, en una forma orientada o al
azar, en una o entre dos mallas de alambre que giran continuamente desde una maquina
de fabricacion de papel mientras retira simultdneamente la cantidad principal de agua de
la dilucién hasta que se obtiene un contenido de sélidos secos normalmente de entre 12y
35%.

El secado de la cinta continua de fibra primaria formada se presenta en una
0 mas etapas por medios mecanicos y térmicos hasta que se ha alcanzado un contenido
final de solidos secos de normaimente airededor de 93 a 97%. En el caso de la
fabricacién de papel tist, esta fase con frecuencia viene precedida por el proceso de
crepado que crucialmente influye las propiedades del producto de papel tisu terminado en
procesos convencionales. El proceso de crepado en seco convencional implica crepar en
un cilindro de secado normalmente de 4.0 a 6.5 metros de diametro, el denominado
cilindro Yanqui, por medio de una rasqueta de crepado con el contenido final antes
mencionado de sélidos secos del papel tisu sin procesar. El crepado en himedo puede
utilizarse también, si se hacen menos exigencias de la calidad del papel tisu. El crepado,
finalmente papel tisi seco sin procesar, el denominado papel tisU base, entonces se
encuentra disponible para procesamiento posterior en el producto de papel para un
producto de papel tisu.

En lugar del proceso de fabricacion de papel tisi convencional descrito en
lo anterior, el uso de una técnica modificada es posible en la cual una mejora en el
volumen especifico se logra por un tipo especial de secado que conlleva a una mejora en
la suavidad aparente del papel tisi. Este proceso, el cual existe en una variedad de
subtipos, se denomina técnica de TAD (Secado por Aire). Se caracteriza por el hecho de
que la cinta continua fibrosa “primaria” que sale de la fase de hormado y fabricacién de
hojas se pre-seca en un contenido de solidos secos de aproximadamente 80% antes del
secado por contacto final en el cilindro Yanqui al soplar aire caliente a través de la cinta
continua fibrosa. La cinta continua fibrosa se soporta por una malla de alambre permeable
al aire o banda o tela de TAD y durante su transporte se guia sobre la superficie del
tambor de cilindro rotativo permeable al aire, el denominado cilindro de TAD. La
estructuracion de la malla de alambre de soporte o banda hace posible producir cualquier
patrén de zonas comprimidas descompuestas por la deformacion en el estado hamedo,
también denominado moldeo, que resulta en volumenes especificos de medios
incrementados y por consiguiente llevando a un incremento de la suavidad aparente sin
disminuir de manera decisiva la resistencia de la cinta continua fibrosa.

Para producir productos de papel tisi de multi-pliegos, tal como pafiuelos,
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papel sanitario, toallas o toallas domésticas, una etapa intermedia con frecuencia se
presenta con el denominado duplicado en el cual el papel tisi base normalmente se junta
en el nimero deseado de pliegos en un carrete madre de multi-pliegos comun.

Las etapas de procesamiento del papel tisi base que opcionalmente ya se

han envuelto en multi-pliegos se utilizan en las maquinas de procesamiento (maquinas de

conversién) que incluyen operaciones tales como desenrollado del papel tisu base,
alisado duplicado del papel tist, impresion, gofrado, a un grado combinado con la
aplicacion de area total y/o local de adhesivo para producir la adhesion de pliego de los
pliegos individuales para combinarse juntos asi como un corte longitudinal, plegado, corte
transversal, colocacion y conexién conjunta de una pluralidad de papeles tisu individuales
y su empacado asi como conexién conjunta para formar paquetes o manojos circundantes
mas grandes. Tales etapas de procesamiento también pueden incluir aplicacién de
sustancias como esencias, lociones, suavizantes u otros aditivos quimicos. Las cintas
continuas de pliego de papel individual también pueden pre-gofrarse y después
combinarse en un punto de contacto de los rodillos de acuerdo con los métodos de
gofrado conocidos en la técnica. Cualquier gofrado puede llevar a que todos los
elementos gofrados tengan la misma altura 0 a que elementos de gofrado tengan
diferentes alturas. La union de pliegos, por ejemplo, por medios mecanicos o quimicos
son otros métodos bien conocidos principalmente utilizados para pafuelos, servilletas y
papel sanitario y toallas domésticas.

El término “gofrado” no se restringe a un proceso de modificar
mecanicamente la estructura fisica de un papel tisi en la parte de conversion de la
fabricacion de papel tisu. El término “gofrado” también incluye cualquier modificacion de la
estructura fisica de un papel tisi base en la parte de hormado o secado de la fabricacion
de papel tisy al utilizar tamices estructurados o telas, de fieltros, o bandas, o cuchillas (por
ejemplo, en linea con el proceso Atmos, el proceso NTT o el proceso CPN).

Una técnica bien conocida para incrementar el espesor de un producto de
papel es gofrar la cinta continua de papel. Un proceso de gofrado puede llevarse a cabo
en el punto de contacto entre un rodillo de gofrado y un rodillo de soporte. El rodillo de
gofrado puede tener salientes en su superficie circunferencial que conllevan a las
depresiones denominadas gofradas en la cinta continua de papel o pueden tener
depresiones en su superficie circunferencial que conllevan a las salientes denominadas
gofradas en la cinta continua de papel.

Los rodillos de soporte pueden ser mas blandos que el rodillo de gofrado
correspondiente y pueden consistir de caucho, tal como caucho natural, o materiales
plasticos, papel o acero.

Para fabricar productos de papel tisu de multi-pliegos, especialmente papel
sanitario y papel tisi doméstico, se han establecido tres de métodos de fabricacion

principales para gofrar y unir de manera adhesiva los pliegos. Estos son Goffra
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Incolla/gofrado por puntos, DESL (Laminacién Simple de Doble Gofrado)/Anidado, y
Horquilla a Horquilla/Pie a Pie. Otros métodos para fabricar productos de papel tisu de
multi-pliegos se basan en un proceso de union de pliegos mecanico sin utilizar adhesivos,
por ejemplo, por compresién mecanica de los pliegos. Antes de unir por pliegos, los
pliegos con frecuencia se gofran en puntos de contacto de un rodillo de gofrado y un
rodillo de soporte.

En el primer método de fabricacién mencionado, Goffra Incolla, una primera
cinta continua se dirige a través del punto de contacto entre un rodillo de gofrado y un
rodillo de soporte. En este punto de contacto, la cinta continua se proporciona con un
patron de gofrado. Después de esto, un rodillo de aplicacion aplica adhesivo a esas partes
de la primera cinta continua en las cuales hay elementos sobresalientes de gofrado en el
rodillo de gofrado. El adhesivo se transporta desde un bafio de adhesivo mediante un
rodillo de transferencia de adhesivo hasta el rodillo de aplicacién. Una segunda cinta
continua se transporta hasta la primera cinta continua y se une de forma adhesiva a la
primera cinta continua en el punto de contacto entre el rodillo denominado de
acoplamiento y el rodillo de gofrado. La unién de adhesivo se lleva a cabo en esas
porciones en las cuales se aplicd el adhesivo.

El segundo método de fabricacion (DESL/Anidado) es muy similar al
método antes descrito Goffra Incolla. Comprende un par adicional de rodillos que consiste
de un segundo rodillo de gofrado y un segundo rodillo de soporte. El par adicional de
rodillos sirve para gofrar la segunda cinta continua antes de que se una de manera
adhesiva a la primera cinta continua utilizando el rodillo de acoplamiento. Tipicamente, el
par adicional de rodillos se coloca cerca del primer par de rodillos y el rodillo de
acoplamiento. Especialmente cuando se utiliza el método denominado anidado, tal
disposicién cercana es importante. El método de anidado puede considerarse como un
caso especial del método general de fabricacion de DESL. Para el método de anidado, los
elementos de gofrado del primer rodillo de gofrado y los elementos de gofrado del
segundo rodillo de gofrado se disponen de manera que los elementos gofrados del primer
pliego gofrado y los elementos gofrados del segundo pliego gofrado se ajustan entre sien
forma similar a un sistema de engranajes. Esto sirve para lograr una estabilizacion mutua
de los dos pliegos. Sin embargo, para el método de fabricacién de DESL, tal correlacion
entre los elementos gofrados del primer pliego superior y el segundo pliego inferior, no
tiene que aplicarse. No obstante, en una literatura, el término DESL con frecuencia se
utiliza de manera sinénima a un método de anidado.

El tercer método de fabricacién (Horquilla a Horquilla/Pie a Pie) es similar al
método de DESL. Por medio de dos pares de rodillos, tanto el pliego superior como el
pliego inferior se gofran, respectivamente. Se aplica adhesivo sobre las salientes gofradas
del primer pliego. La unién de pliegos sin embargo, no se logra por medio de un rodillo de
acoplamiento como en el método de DESL, sino se logra directamente por medio de los
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elementos de gofrado proyectados del segundo rodillo de gofrado. Para lograr esto, un
ajuste exacto del ancho del espacio entre el primer rodillo de gofrado y el segundo rodillo
de gofrado se requiere, el cual principalmente se define por el espesor individual de
ambas cintas continuas (pliego superior y pliego inferior). Ademas, los rodillos de gofrado
tienen que disefiarse de manera que por lo menos parte de los elementos de gofrado
proyectados de ambos rodillos se enfrenten entre si. Esta es la razon del porque la
terminologia de gofrado de Horquilla a Horquilla o Pie a Pie se utiliza.

Todos los métodos antes descritos tienen las siguientes caracteristicas
comunes: el primer rodillo de gofrado se forma de un material duro, normalmente metal,
especialmente acero, pero existen también rodillos de gofrado conocidos, formados de
caucho duro o materiales de plastico duro. Los rodillos de gofrado pueden ser un rodillo
macho que tiene salientes individuales. Alternativamente, el rodillo de gofrado puede ser
un rodillo hembra con depresiones de gofrado individuales.

El rodillo de soporte tipicamente tiene un revestimiento de caucho. Sin
embargo, los rodillos de soporte estructurados, especialmente rodillos formados de papel,
caucho o materiales de plastico o acero también se conocen.

El rodillo aplicador para adhesivo también de forma usual es un rodillo de
caucho con una superficie circunferencial lisa plana, en donde la dureza del revestimiento
de caucho se encuentra entre la dureza del rodillo de soporte y la dureza del rodillo de
acoplamiento. Los valores cominmente utilizados para la dureza del revestimiento de
caucho son 70 a' 85 Shore A. Cuando se selecciona el material de caucho, su
compatibilidad con el adhesivo que se aplica tiene que asegurarse.

El sistema de aplicacion para adhesivo que consiste de rodillo aplicador, el
rodillo de transferencia de adhesivo y el bafio de adhesivo pueden disefiarse como un
sistema de rodillo denominado de inmersién en el cual el rodillo de transferencia de
adhesivo en sumerge en el bafio de adhesivo y transporta el adhesivo por medio de la
tension superficial y las fuerzas de adhesividad fuera del bafio de adhesivo. Al ajustar el
espacio libre entre el rodillo de transferencia de adhesivo y el rodillo aplicador o de
aplicacion, la cantidad de adhesivo que se aplica puede ajustarse. Los rodillos de
aplicacion pueden ser rodillos estructurados. Ademas, los rodillos de transferencia de
adhesivo se han vuelto conocidos teniendo depresiones en forma de cuencas definidas en
su superficie circunferencial. Tales rodillos de transferencia de adhesivo se conocen como
rodillos anilox. Tal rodillo normalmente se forma de material ceramico o es un rodillo
formado de acero o cobre y revestido con cromo. Se remueve el exceso de adhesivo de la
superficie del rodillo anilox por medio de una cuchilla. La cantidad de adhesivo se
determina por el volumen y el nimero de depresiones.

Sistemas de aplicacién alternativos para aplicar adhesivos se basan en un
equipo de aspersion (por ejemplo técnica Weko).

Una segunda posibilidad de influenciar la cantidad de adhesivo transferido

AS



10

15

20

25

30

35

es el ajuste de la diferencia en las velocidades circunferenciales del rodillo de
transferencia de adhesivo y el rodillo aplicador. Tipicamente, el rodillo de transferencia de
adhesivo gira mas lento que el rodillo aplicador. La velocidad circunferencial del rodillo de
transferencia de adhesivo normalmente se encuentra entre 5% y 100% de la primera
velocidad circunferencial del rodillo aplicador. El bafio de adhesivo puede disefiarse como
una artesa simple, sistemas de aplicacion con una cuchilla también pueden disefiarse
como sistemas de camara.

Las tecnologias de gofrado Goffra Incolla/gofrado por puntos y
DESL/Anidado, émbas utilizan un rodillo adicional, el rodillo denominado de acoplamiento
para laminar juntos los pliegos. El rodillo de acoplamiento comunmente tiene una
superficie de caucho lisa con una dureza de aproximadamente 90-95 Shore A. Un
material adecuado es, por ejemplo, NBR (caucho de acrilonitrilo-butadieno). Sin embargo,
los rodillos de acoplamiento también se han vuelto conocidos, los cuales, ademas del
revestimiento de caucho, se proporcionan con un revestimiento de acero. Tal
revestimiento de acero con frecuencia se proporciona en forma de una banda de acero
devanada en forma de espiral sobre el revestimiento de caucho como se describe en
W02004/065113.

En caso de que los pliegos simples individualmente o juntos se pre-gofren,
se utiliza un dispositivo denominado micro-pre-gofrado. Tal dispositivo de pre-gofrado con
frecuencia se utiliza en combinacién con la tecnologia Goffra Incolla. También se utiliza de
manera comun una impresion sobre el producto de papel tisi antes o después de la etapa
de unién de pliegos. También se conocen variantes que incluyen la aplicacion de
sustancias quimicas, especialmente lociones y suavizantes.

Otra técnica de gofrado bien conocida comprende un rodillo de gofrado de
acero y un rodillo de acero de soporte Correspondiente (gofrado denominado Unién). Las
superficies de estos rodillos se forman de tal manera que la deformacion del papel y la
unién de pliegos mecanica sin utilizar adhesivos se logra dentro de una sola etapa de
gofrado.

Cuando se utiliza uno de los tres métodos de gofrado antes descritos
también para una técnica de horquilla a horquilla es ventajoso proporcionar un control
para la tensién de la cinta continua antes o después de la unién de pliegos debido a que
las propiedades fisicas de la cinta continua y especialmente la caracteristica de tension-
deformacioén puede cambiarse de manera significativa en la etapa de gofrado.

El gofrado no sélo sirve para proporcionar volumen al producto fibroso sino
también para proporcionar una apariencia 6ptica mejorada al producto. La apariencia
dptica de un producto es importante para productos de consumo y también sirve para
proporcionar un alto grado de reconocimiento para el producto. La apariencia oOptica
puede mejorarse al combinar las etapas de gofrado y coloracién. Otra razén para gofrar
es generar una mayor absorbencia o suavidad percibida mejorada.
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En la técnica anterior, diferentes técnicas de gofrado se han utilizado para

lograr un efecto visual deseado en patrones de gofrado. Una posibilidad es definir

regiones especificas en un producto gofrado en el cual las densidades de puntos, es
decir, las distancias entre puntos individuales, dispuestos de manera equidistante de
gofrado son diferentes a aquellas de regiones adyacentes para generar un efecto visual.

Otra posibilidad para lograr un efecto visual es disponer salientes de
gofrado individuales de manera que formen un patrén lineal. Un ejemplo para tal
alineacion lineal de salientes de gofrado individuales se describe en la US 6,520,330 B1.
El patrén de gofrado mostrado en la presente se forma por salientes de gofrado idénticas
que tienen diferentes distancias a las salientes de gofrado vecinas de modo que se crea
una apariencia optica.

Una posibilidad adicional es incrementar una apariencia optica al
seleccionar diferentes tamafios de salientes gofradas. Tales patrones se muestran en EP
1 253 242 A2 o EP 1 209 289 A1 también utilizando el concepto de alinear salientes de
gofrado simples.

Existen varias opciones para proporcionar una buena apariencia optica de
un producto fibroso gofrado. La EP 1 047 546 B1 describe un producto con un patrén de
fondo continuo de depresiones gofradas y con ciertas zonas no gofradas que actuan
como elementos cinéticos. La visibilidad de tales elementos puede mejorarse al
proporcionar disposiciones lineales de depresiones gofradas tipo puntos a lo largo de los
motivos. |

Un producto de papel tisu con regiones micro-gofradas separadas y
depresiones lineales adicionales que muestran elementos cinéticos se conoce a partir de
US 2007/0122595 A1. Las depresiones lineales pueden proporcionarse dentro de
regiones micro-gofradas o completamente fuera de las regiones micro-gofradas y dentro
de areas no gofradas del producto de papel tisu.

Los elementos cinéticos de acuerdo con DE 20 2006 009 274 U1 se forman
por areas no gofradas dentro de un patrén general de depresiones gofradas tipo puntos
distribuidas de manera uniforme sobre el producto.

El producto de papel tisi de acuerdo con US 2006/0286885 A1 tiene un
patrén de gofrado con elementos cinéticos rodeados por depresiones gofradas lineales
cerradas. Ademas, el patrén dé fondo gofrado formado por depresiones micro-gofradas de
tipo puntos se interrumpe por macro refuerzos que definen patrones tipo costura para
mejorar el efecto visual del producto.

Descripcién de la Invencién

Es el objeto de la invencion proporcionar un producto fibroso, un rodiilo de
gofrado, un dispositivo y un método para producir tal producto de manera que la
apariencia 6ptica y la suavidad percibida del producto puedan mejorarse.

Este objeto se resuelve por un producto fibroso con las caracteristicas de la
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reivindicacién 1 y un rodilo de gofrado para producir tal producto fibroso con las
caracteristicas de la reivindicacion 11. Un dispositivo de gofrado para fabricar tal producto
fibroso y un método para fabricar tal producto fibroso se especifican por las caracteristicas
de las reivindicaciones 13 y 17. Modalidades preferidas siguen a partir de las
reivindicaciones dependientes.

El producto fibroso de acuerdo con la invencion es especialmente un
producto de papel tist, producto no tejido o un hibrido del mismo, y de preferencia un
producto de higiene y de limpieza. El producto fibroso tiene por lo menos un pliego con
una superficie la cual se cubre parcialmente con un patrén gofrado y se carapteriza
porque el patrén comprende una primera zona que es micro-gofrada con al menos
veinticinco depresiones de gofrado por cm?, formando un patrén de gofrado de fondo, en
donde la primera zona es una zona continua. El patrén ademas comprende una pluralidad
de segundas zonas sin depresiones de gofrado en donde las segundas zonas forman al
menos un elemento cinético. Finalmente, el patrén comprende ademas de las segundas
zonas por lo menos una tercera zona que se rodea ampliamente por depresiones lineales.

El término “superficie” también incluye una modificacién mecanica de la
estructura fisica del pliego de papel tisi en la tercera dimensién de manera que la
profundidad del pliego de papel tisi por debajo de la superficie también pueda verse
influenciada por una etapa de gofrado.

En otras palabras, el patron gofrado comprende tres zonas individuales, en
donde las segundas zonas no se proporcionan con depresiones de gofrado. La razdn del
porqué las segundas zonas auin se consideran parte del patrén gofrado yace en el hecho
de que las segundas zonas podrian colocarse a cierto nivel elevado o rebajado para
incrementar la visibilidad de un elemento cinético representado por las segundas zonas.
La primera zona micro-gofrada determina ampliamente el volumen percibido del producto.
Sin embargo, la primera zona tiene una doble funcién ya que rodea las segundas zonas
cuyas formas exteriores representan un elemento cinético especifico que puede
reconocerse por el consumidor. Las segundas zonas también pueden utilizarse para
agregar un efecto técnico a su apariencia visual. Puesto que las segundas zonas tienen
una superficie plana y lisa, contribuyen a altos valores de sensacién al tacto del producto
fibroso. Este es por qué las terceras zonas no deben quedar completamente dentro de fas
segundas zonas. Por lo menos la tercera zona se rodea ampliamente por depresiones
lineales que pueden ser continuas o no continuas. Ademas de un efecto optico marcado
de las terceras zonas, también tienen una doble funcién ya que pueden utilizarse para
proporcionar una union de pliegos entre el pliego gofrado y uno o mas pliegos adicionales
de un producto de multi-pliegos.

De preferencia, la primera zona micro-gofrada se caracteriza por 30 a 160
depresiones de gofrado/cm?, especialmente por 30 a 120 depresiones de gofrado/cm?® y
de mayor preferencia por 45 a 100 depresiones de gofrado/cm?®. Estas depresiones de
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gofrado forman el area de gofrado de fondo de la primera zona.

En caso de que el nimero de depresiones de gofrado sea menor que 25
por cm?, sera dificil identificar claramente el motivo de la segunda zona debido a que los
limites entre las diferentes zonas sera menos preciso. Si el nimero de depresiones de
gofrado excede 160 por cm?, una sola depresion de gofrado serd muy pequefia y plana 'y
no puede reconocerse claramente como depresién de gofrado individual. Debido a este
hecho, se volvera dificil que el consumidor distinga claramente entre la primera y la
segunda zona si el numero de depresiones de gofrado excede 160 por cm?. Ademas, el
alto numero de depresiones de gofrado en la primera zona resultara en una disminucioén
de volumen del producto final fibroso en una pérdida de sus propiedades de absorcién.

De preferencia, el disefio de las segundas zonas y por lo menos una
tercera zona es similar o idéntico, lo que significa que el elemento cinético representado
por las segundas zonas corresponde de manera tematica al elemento cinético formado
por las depresiones lineales de al menos una tercera zona.

Con el fin de mejorar el efecto Optico de las segundas zonas, algunas
medidas especificas pueden llevarse a cabo por separado o en combinacion. Por un lado,
la apariencia visual de las segundas zonas puede mejorarse al utilizar papel crepado en
seco el cual es tan plano como es posible. Si un papel producido por un proceso de TAD
se utiliza, el material es mucho mas accidentado de manera que el contraste entre las
segundas zonas y las impresiones micro-gofradas del patrén de fondo de la primera zona
son mas pequefias. Como resultado de esto, la visibilidad de los elementos cinéticos de
las segundas zonas es inferior. Una segunda medida es ajustar las depresiones de
gofrado de la primera zona de manera que parte de estas depresiones rodea
estrechamente y sigue el contorno deseado de las segundas zonas. Esto puede lograrse
al desviarse de un patron de disposicion fija de las depresiones micro-gofradas. Tales
depresiones micro-gofradas pueden colocarse de manera que una o mas lineas de
depresiones micro-gofradas rodeen completamente las segundas zonas. Una segunda
opcién es proporcionar una disposicion fija de la depresion micro-gofrada para
proporcionar un elemento cinético mas fino y menos confuso de las segundas zonas al
proporcionar sélo partes de las depresiones micro-gofradas a lo largo de los bordes de las
segundas zonas. El efecto visual es similar al cortar un motivo de una hoja con una
cuadricula fija. Esto también llevara a que ciertos puntos de la cuadricula se corten de
manera adecuada para seguir de manera mas precisa el contorno deseado del elemento
cinético.

Ademas, es posible rodear las segundas zonas por depresiones de macro-
gofrado que son mas grandes que las depresiones de micro-gofrado.

Otro medio posible para incrementar la visibilidad general de los elementos
cinéticos es dejar un margen alrededor de las depresiones lineales alrededor de las

terceras zonas.
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Un medio adicional para mejorar la apariencia optica del producto fibroso
general es colocar las depresiones gofradas del area gofrada de fondo para formar un
patrén de fondo 6pticamente atractivo. Tal patron de fondo también puede relacionarse de
manera tematica con el motivo de las terceras zonas. Para dar un ejemplo facil, el patrén
gofrado de fondo puede formar ondas que se adaptan de manera tematica a los motivos
maritimos de las segundas zonas y terceras zonas. Alternativamente, las depresiones
gofradas pueden cuadricularse de tal forma que formen un elemento cinético general en
donde mayor densidad de puntos o tamafios de puntos de las depresiones gofradas
representen areas mas oscuras de una imagen con motivos de escala de grises en blanco
y negro.

El término no tejido de acuerdo con 1SO 9092, DIN EN 29092 se aplica a
una amplia gama de productos los cuales, en términos de sus propiedades se ubican
entre aquellos del papel (DIN 6730, mayo de 1996) y carton (DIN 6730) por un lado, y
textiles por el otro lado. En lo que se refiere a no tejido, una gran cantidad de procesos de
produccion extremadamente variados se utilizan, tal como las técnicas de tendido al aire e
hilado por enlazado asi como las técnicas de tendido en humedo. Los no tejidos incluyen
esteras, telas no tejidas y productos terminados formados de las mismas. Los no tejidos
también pueden denominarse materiales compuestos tipo textil, que representan telas
porosas flexibles que no se producen mediante los métodos clasicos de tejido de urdimbre
y trama o remallado. De hecho, el material no tejido se produce por entrelazado, por unién
por cohesién o unién por adhesion de fibras, o una combinacion de éstos. El material no
tejido puede formarse de fibras naturales, asi como celulosa o fibras de algodén, pero
también pueden consistir de fibras sintéticas tales como polietileno (PE), polipropileno
(PP), poliuretano (PU), poliéster, fibras en la base de polietilentereftalato, alcohol
polivinilico, nylon o celulosa regenerada o una mezcla de diferentes fibras. Las fibras, por
ejemplo, pueden presentarse en forma de fibras sin fin o fibras prefabricadas de una
longitud finita, como fibras sintéticas, o en forma de fibras basicas. Los no tejidos como se
menciona en la presente de este modo pueden consistir de mezclas de material fibroso
sintético y celuldsico, por ejemplo, fibras vegetales naturales (véase 1SO 9092, DIN EN
29092).

El término “productos de higiene” y “productos de limpieza” como se utiliza
en la presente comprenden el papel sanitario, toallas domésticas, pafiuelos, papel tisu
facial, servilletas, productos de secar y limpiar, asi como productos para la mesa. |

Modalidades preferidas del producto fibroso siguen de las reivindicaciones
dependientes. |

De acuerdo con una modalidad preferida, por lo menos algunas de las
segundas zonas empalman la primera zona. En otras palabras, tales segundas zonas no
se ven rodeadas por lineas continuas o no continuas pero se forman de manera directa

dentro del patrén de fondo de la primera zona. De preferencia, las terceras zonas y las
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segundas zonas se disponen de manera que las segundas zonas y las terceras zonas se
aislan entre si. Esto significa que no existe ningin solapamiento en la superficie del
producto fibroso de las segundas zonas y las terceras zonas. En la descripcion de las
modalidades preferidas, un ejemplo de segundas zonas y terceras zonas aisladas y
solapamiento parcial de las segundas zonas y las terceras zonas se proporcionara para
sefialar mas claramente la apariencia optica de las segundas zonas y las terceras zonas
aisladas entre si. De manera correspondiente, otra modalidad preferida se caracteriza
porque al menos una segunda zona, de preferencia las segundas zonas, y por lo menos
una tercera zona se disponen de manera que las segundas zonas y las terceras zonas se
solapan parcialmente entre si. Sin embargo, un solapamiento completo de las segundas
zonas y las terceras zonas tiene que evitarse debido a que de otra manera, las segundas
zonas no gofradas probablemente se malinterpretaran ya que la superficie de fondo de las
terceras zonas, sin comprender las segundas zonas, representan de manera
independiente un elemento cinético. Ademas, el efecto técnico de las segundas zonas se
pierde.

De preferencia, por lo menos una segunda zona tiene un tamario de por o
menos 0.5 cm?, de preferencia por lo menos 1 cm? de mayor de preferencia por lo menos
2 cm? y de mayor preferencia entre aproximadamente 3 cm? y aproximadamente 5 cm?, y
por lo menos una tercera zona tiene un tamafio de por lo menos 0.2 cm?, de preferencia
por lo menos 0.5 cm?, de mayor de preferencia por lo menos 1 cm? y de mayor preferencia
entre aproximadamente 2 ¢cm? y aproximadamente 5 cm?. Tales margenes proporcionan
una buena visibilidad de los elementos cinéticos sin ser demasiado grandes, que pueden
ser daninos para las propiedades fisicas del producto fibroso.

De acuerdo con una modalidad preferida, el area total de las primeras
zonas cubre 25 a 90% de la superficie total de un lado del producto, en donde el area total
de las segundas zonas cubre de 5 a 70%, y el area total de las terceras zonas cubre de 5
a 30% de la superficie total del lado del producto. De mayor preferencia, el area total de
las primeras zonas cubre de 35 a 80%, especialmente 40 a 70% de la superficie total de
un lado del producto, en donde el area total de las segundas zonas cubre 10 a 50%,
especialmente 15 a 35%, y el area total de las terceras zonas cubre de 10 al 25%,
especialmente de 15 a 25% de la superficie total del lado del producto. Tales margenes
no sélo sirven para proporcionar buena visibilidad de los elementos cinéticos sino también
para asegurar que las propiedades fisicas deseadas del producto fibroso se logren. Si se
efectda la unién por pliegos a lo largo de las depresiones lineales de las terceras zonas,
un area total de las terceras zonas rodeadas por las depresiones lineales no debe ser
demasiado alta para que el producto aun sea blando. La cobertura de las primeras zonas
no debe ser demasiado pequefia debido a que el patron de fondo gofrado da al producto
fibroso un mayor volumen percibido, como se representé en mayor detalle en lo anterior.
También, la cobertura general de las segundas zonas no debe estar por encima de 70%
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debido a que tales areas no gofradas son lisas y conlievan a altos valores de sensacion al
tacto pero, al mismo tiempo, pueden reducir la suavidad percibida y el volumen del
producto. Ademas, una cobertura de superficie total de las segundas zonas que es
demasiado baja tiene un efecto negativo en la visibilidad de los elementos cinéticos de las
segundas zonas.

El producto fibroso de acuerdo con la invencion puede comprender ademas
de estas tres zonas, cuartas zonas, quintas zonas o incluso mas zonas. Tales zonas
adicionales, por ejemplo, se caracterizan por una pluralidad de diferentes alturas o por
una estructura de gofrado tridimensional (W02009/010092) y de preferencia se aislan

~entre si.

De acuerdo con una modalidad preferida, el producto comprende al menos
dos pliegos unidos juntos, en donde la unién por pliegos se efectua especialmente por
adhesivo, de mayor preferencia adhesivo de color, y en donde los pliegos se unen de
preferencia juntos por lo menos parcialmente a lo largo de las depresiones lineales de por
lo menos una tercera zona.

La referencia de al menos un pliego indica que el producto fibroso puede
ser un producto de un solo pliego o varios pliegos. Ademas, por lo menos un pliego
superior como se discute en lo anterior, puede ser adicionalmente uno o una pluralidad de
pliegos posteriores. Ademas, dos o mas pliegos superiores con un patron parcialmente
gofrado de acuerdo con la invencion puede gofrarse en conjunto.

El pliego posterior o los pliegos posteriores pueden tener el mismo patron
de gofrado que el pliego superior o pliegos, o puede ser la imagen a espejo del pliego
superior. La definicién de cual de los pliegos es el pliego superior y cual es el pliego
posterior entonces es arbitraria. En los otros casos en los cuales el pliego posterior no
tiene la disposicion especifica de las depresiones de gofrado que forman la primera,
segunda y tercera zonas, el primer pliego entonces es de acuerdo con la invencion.

Adicionalmente, el producto también puede tener uno o mas pliegos
internos no gofrados o gofrados por separado del primer pliego o pliegos y el pliego
posterior o pliegos. Como alternativa adicional, el producto fibroso de varios pliegos
podria comprender por lo menos un pliego de en medio el cual es el gofrado en volumen.
La técnica de gofrado en volumen de los productos convencionales se conoce de
W02002/103112 de la cual la ensefianza se incorpora en la presente para referencia. Un
pliego de medio gofrado en volumen sirve para impartir un alto volumen al producto y
puede utilizarse si un producto se desea con la sensacién de alto volumen.

La unién por pliegos se lleva a cabo de preferencia por adhesivo. Otra
posibilidad para lograr la unién de pliegos es la unién de pliegos mecanica, de preferencia
moleteado que normalmente se realiza a lo largo de por lo menos un borde longitudinal
del producto. De igual manera, el gofrado de borde puede realizarse a lo largo de los
cuatro lados del producto.
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Si los pliegos se unen juntos por adhesivo, un sistema de aplicacion
convencional similar a un sistema denominado rodillo de inmersién puede utilizarse el cual
se explico en lo anterior. Con respecto al adhesivo, también pueden emplearse mezclas
de adhesivos convencionales ya sea de color o sin color.

De acuerdo con una modalidad preferida de la invencion, cada pliego tiene
un peso base de 10 a 40 g/m? ylo el producto fibroso tiene un peso base total de 15 a 120
g/m?.

De preferencia, el producto fibroso se forma de papel tisi crepado,
especialmente de papel tisu crepado en seco el cual tiene una superficie relativamente
lisa de manera que los elementos cinéticos representados por las segundas zonas tienen
una visibilidad alta debido al alto contraste entre las segundas zonas y la primera zona o
zonas.

De preferencia, el calibre por pliego es por lo menos 100 micrometros, de
preferencia por lo menos 120 micrémetros y de mayor preferencia alrededor de 150
micréometros. Determinar el valor de calibre se lleva a cabo en linea con DIN EN 12625-3
en el producto de papel tist final. De otra manera, el calibre por pliego se calcula al dividir
el valor medido por los nimeros de pliegos.

En el producto fibroso, las depresiones gofradas individuales en las
primeras zonas pueden ser puntos que tienen una forma en corte transversal la cual es
esencialmente circular o esencialmente eliptica u ovalada o esencialmente en forma de
cuadrado o esencialmente en forma de poligono y las cuales se disponen de manera
regular. Sin embargo, de acuerdo con una modalidad alternativa, las depresiones de
gofrado individuales pueden disponerse en una forma aleatoria, para producir un efecto
optico adicional que puede ser ornamental o representan motivos mas complejos al
disponer las depresiones de gofrado individuales para representar un elemento de trama
modulado por frecuencia.

El pliego posterior o pliegos posteriores pueden gofrarse con un segundo
patrén de gofrado diferente al patron de gofrado del primer pliego o pliegos, el segundo
patrén de gofrado de preferencia que comprende un patrén de micro-gofrado. Un patrén
de micro-gofrado es un patrén relativamente regular de depresiones gofradas pequefias
densamente dispuestas que tienen una densidad de elementos gofrados de al menos
25/cm?. Tal patrén de micro-gofrado del pliego posterior o pliegos posteriores puede
seleccionarse de manera libre basandose en criterios funcionales para dar a los productos
fibrosos ciertas caracteristicas en términos de resistencia general, volumen o lisura.

La invencion también se refiere a un rodillo de gofrado para producir
productos fibrosos inventivos. El rodillo de gofrado tiene una superficie de gofrado
adecuada para correr contra un rodillo de soporte y se caracteriza porque la superficie de
gofrado comprende por lo menos una primera zona que es una zona de micro-gofrado
con al menos 25 salientes de micro-gofrado por cm?, las salientes de micro-gofrado tienen
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una primera altura (H,) sobre una superficie circunferencial base del rodillo de gofrado. La
superficie de gofrado ademas comprende una pluralidad de segundas zonas sin salientes
de gofrado dentro de las segundas zonas, las segundas zonas tienen una segunda altura
(H,) sobre la superficie circunferencial base del rodillo de gofrado. Finalmente, la
superficie de gofrado comprende una pluralidad de terceras zonas que se proporcionan
por salientes lineales continuas o interrumpidas que tienen una tercera altura (H;) sobre la
superficie circunferencial base del rodillo de gofrado. De preferencia, las terceras zonas
se ven rodeadas esencialmente por las salientes lineales. Ademas de las tres zonas, el
rodillo de gofrado de la invencién puede comprender cuarta, quinta o incluso mas zonas.
Tales zonas adicionales por ejemplo, se caracterizan por una pluralidad de diferentes
alturas o por una estructura de gofrado tridimensional.

De preferencia, la primera altura (H,) se encuentra entre 0.4 mmy 1.4 mm,
la segunda altura (H,) se encuentra entre 0 mm y 2.5 mm, y la tercera altura (H;) se
encuentra entre 0.8 mm y 2.5 mm. En otras palabras, las segundas zonas pueden no
tener ninguna elevacién en absoluto sobre la superficie circunferencial base de manera
que las segundas zonas yacen en la superficie circunferencial base del rodillo de gofrado.
Esto corresponde a un producto producido por tal rodillo de gofrado en el cual las
segundas zonas no se rebajan o elevan. Aunque un margen se proporciona para la
primera altura y la tercera altura que muestra cierto solapamiento, se prefiere que la
tercera altura exceda la primera altura para mejorar la visibilidad del motivo representado
por las terceras zonas.

El rodillo de gofrado de la invencion de preferencia se caracteriza por el
hecho de que la tercera altura (Hs) de la tercera zona debe exceder la primera altura (H4)
de la primera zona por al menos 0.2 mm y no mas de 1 mm y especialmente por lo menos
0.35 mm y no mayor a 0.6 mm. De acuerdo con otra modalidad preferida, el rodillo de
gofrado de la invencién se caracteriza por un ancho de los elementos de linea de la
tercera zona de entre 0.2 mm y 2.0 mm, especiaimente de entre 0.3 mm y 1.5 mm y de
mayor preferencia entre 0.4 mmy 1.0 mm.

Ademas, tal rodillo de gofrado debe tener salientes de micro-gofrado que
tienen una superficie de entre 0.02 mm? y 1.0 mm?, especialmente entre 0.04 mm?y 0.5
mm?.

El dispositivo de gofrado para fabricar un producto fibroso inventivo
comprende al menos un rodillo de gofrado como se describe en lo anterior y por o menos
un rodillo opuesto (o rodillo de soporte).

De acuerdo con una modalidad preferida de la invencién, el dispositivo de
gofrado comprende un primer rodillo de gofrado y un segundo rodillo de gofrado dispuesto
corriente abajo del primer rodillo de gofrado. El primer rodillo de gofrado tiene al menos
una primera zona en su superficie de gofrado circunferencial la cual se proporciona con
salientes de micro-gofrado que tienen una densidad de al menos 25 salientes de micro-
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gofrado por cm? y una pluralidad de zonas adicionales sin salientes de gofrado. El
segundo rodillo de gofrado tiene una pluralidad de terceras zonas en su superficie de
gofrado circunferencial que se proporciona con salientes lineales. Las salientes de
gofrado del segundo rodillo de gofrado deben tener de preferencia una altura que exceda
la altura de las salientes de gofrado del primer rodillo de gofrado, especialmente por 0.4
mm.

Para fabricar un producto con una apariencia optica satisfactoria por medio
de tales dispositivos de gofrado con los dos rodillos de gofrado, los dos rodillos de gofrado
tienen que encontrarse en registro de manera que la posicion de las terceras zonas con
respecto a la primera y segunda zonas no sea arbitraria. La pluralidad de zonas
adicionales del primer rodillo de gofrado sin salientes de gofrado son las segundas zonas
asi como las regiones no cubiertas con un patron de micro-gofrado el cual, en el producto
final, representa las terceras zonas y, donde es aplicable, un margen sin gofrado
alrededor de las depresiones lineales que rodean las terceras zonas.

El dispositivo de gofrado como se describe en lo anterior de preferencia
ademas comprende un rodillo de acoplamiento. Tal rodillo de acoplamiento correra contra
el segundo rodillo de gofrado para unir juntos por lo menos un pliego superior y por lo
menos un pliego adicional. Tal rodillo de acoplamiento se utiliza en el proceso tipo Goffra
Incolla convencional o en un proceso de anidado. Sin embargo, un rodillo de acoplamiento
no es necesario en caso de union directa de dos pliegos gofrados utilizando la union de
pliegos de horquilla a horquilla antes descrita en la cual las puntas de los patrones de
gofrado de los dos pliegos se enfrentan entre si y se laminan juntos en tales puntas. El
dispositivo inventivo de preferencia comprende un rodillo de gofrado adicional que corre
contra el rodillo de soporte para gofrar por lo menos un pliego adicional.

De acuerdo con una modalidad preferida, el dispositivo de gofrado ademas
comprende un rodillo de aplicacion para aplicar adhesivos. De preferencia, se utiliza el
adhesivo de color el cual puede seleccionarse para proporcionar una apariencia optica
especifica al producto. El uso de adhesivos es otro medio de influenciar las propiedades
técnicas del producto combinado, especialmente durante el proceso de union de pliegos
del producto fibroso. Seleccionar un adhesivo Util puede resultar en un producto fibroso
con una rigidez limitada.

El método para fabricar un producto fibroso inventivo, especiaimente
productos de papel tisu, producto no tejido o un hibrido del mismo y de preferencia un
producto de higiene y de limpieza con al menos un pliego, comprende las etapas de (a)
gofrar por lo menos una primera zona, y (b) gofrar por lo menos una tercera zona, en
donde las etapas (a) y (b) se llevan a cabo ya sea de manera simultanea al dirigir por lo
menos un pliego dentro del punto de contacto entre un rodillo de gofrado y un rodillo
opuesto o rodillo de soporte, o al dirigir de manera secuencial por lo menos un pliego a
través de por lo menos dos dispositivos de gofrado subsiguientes.
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De preferencia, el método ademéas comprende la etapa de (c) calandrar las
segundas zonas en la etapa (a) y/o en la etapa (b). El calandrado de estas partes del
producto fibroso que forman las segundas zonas conlleva a una uniformidad mejorada de
la superficie que contribuye a mayores valores de sensacion al tacto.

De acuerdo con una modalidad preferida, el método se caracteriza porque
en una etapa (d) por lo menos un pliego y un pliego adicional se laminan por lo menos
parcialmente en algunas de las lineas de las terceras zonas al aplicar adhesivos por lo
menos a algunas de las salientes lineales desde por lo menos un pliego dispuesto sobre
la superficie del rodillo de gofrado.

De acuerdo con otra modalidad preferida, el método se caracteriza por una
etapa de estructuracion de por lo menos un pliego en una zona de fabricacién
directamente dentro del proceso de fabricacion de papel tisi de preferencia bajo
condiciones en hiimedo y de mayor preferencia al utilizar una tela estructurada o banda o
fieltro 0 una combinacion de tales elementos estructurados. La etapa de estructuracion
puede llevarse a cabo al utilizar un proceso Atmos, un proceso NTT o proceso CNP en la
parte hiimeda o en la parte de secado de una maquina de fabricacion de papel.

Para laminar juntas las cintas continuas simples de material, diferentes
tipos de adhesivo pueden utilizarse. Adhesivos adecuados, entre otros, pegamento a base
de almidéon o almidén modificado como por ejemplo metilcelulosa o metilcelulosa
carboxilada y polimeros que actlian de manera adhesiva a base de resinas sintéticas,
caucho, polipropileno, poliisobutileno, poliuretano, poliacrilatos, polivinilacetato o alcohol
polivinilico. Tales adhesivos también pueden contener agentes colorantes para mejorar Ia
apariencia optica de los productos terminados. De manera frecuente, pegamentos a base
de agua se utilizan para laminar juntas las capas de papel.

Otra opcién para incrementar la visibilidad o para mejorar la apariencia
visual del producto es proporcionar un producto fibroso de multi-pliegos que tiene por lo
menos un pliego con un color que es diferente al color del otro pliego o pliegos. La
provisién de un pliego seleccionado que tiene un color base diferente puede proporcionar
efectos visuales interesantes en combinacion con un primer pliego que representa un
elemento cinético que cubre el area de superficie cinética.

El producto fibroso de acuerdo con la invencion se caracteriza por la uniéon
de pliegos con menos puntos comparados con la técnica anterior que resultan en una
flexibilidad incrementada de los pliegos entre si y en una percepcién de suavidad
significativamente mejorada. Ademas, el producto fibroso se caracteriza adicionalmente
por una apariencia visual mejorada con elementos de linea y puntos comparados con la
técnica anterior en donde productos de puntos faltantes no comprenden elementos de
linea. Adicionalmente, el producto fibroso de acuerdo con la invencion tiene un volumen

significativamente incrementado en comparacién con productos de la técnica anterior.
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Breve Descripcion de los Dibujos

A continuacion, la invencion se describira brevemente con referencia a los
dibujos, en los cuales

La Figura 1 muestra un producto fibroso de acuerdo con una primera
modalidad de la invencién;

las Figuras 2 y 3 muestran vistas ampliadas de la Figura 1,

la Figura 4 muestra una segunda modalidad de la invencién;

las Figuras 5a a 5f muestran vistas en corte transversal de dos rodillos de
gofrado y un producto de dos pliegos producido por medio de estos dos rodillos de
gofrado estructurado en una configuracién de horquilla a horquilla;

las Figuras 6a a 6¢ muestran vistas en corte transversal de dos rodillos de
gofrado y un producto de dos pliegos producido con estos dos rodillos de gofrado
estructurado en una configuracion anidada; y

las Figuras 7a a 7c muestran vistas en corte transversal de un rodillo de
gofrado y un rodillo de acoplamiento y un producto de dos pliegos producido por medio

del método denominado Goffra Incolla.

Descripcion Detallada de las Modalidades preferidas

En la siguiente descripcion de modalidades preferidas, los mismos
elementos basicos se denotaran con los mismos numeros de referencia aunque, é través
de diferentes modalidades, detalles especificos de elementos basicos pueden diferir.

La Figura 1 muestra una vista en planta de la superficie principal del pliego
superior de un producto fibroso inventivo. El producto puede tener un pliego inferior
idéntico de manera que, para simplicidad, la Figura 1 se considera que es una vista del
pliego superior del producto.

El pliego 10 se gofra parciaimente y diferentes zonas pueden distinguirse.
Generalmente, existe una primera zona 12 continua que se proporciona con un patrén de
micro-gofrado. El micro-gofrado significa que la densidad promedio de las depresiones de
gofrado es relativamente elevada y excede por lo menos veinticinco depresiones de
gofrado por cm? Las depresiones de gofrado pueden tener una forma adecuada
convencionalmente utilizada para patrones de micro-gofrado. A partir del detalle muy
ampliado como se muestra en la Figura 3, se deduce que las depresiones 14 de gofrado

tienen una superficie superior en forma cuadrada y podrian tener la forma de una piramide

truncada. La primera zona de micro-gofrado determina ciertas caracteristicas técnicas -

basicas del producto, similares al valor percibido o resistencia. En el ejemplo de acuerdo
con la Figura 1, las depresiones 14 de micro-gofrado se disponen de manera regular a
través de la primera zona. Alternativamente, tales depresiones de micro-gofrado podrian
tener una disposicién irregular que tensa la forma de las zonas no gofradas o se

selecciona para proporcionar un efecto estéticamente atractivo como patrones ondulados
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o incluso imagenes de trama que se generan al simular escalas de grises de una imagen
en blanco y negro al ajustar la frecuencia de las depresiones 14 de micro-gofrado.

Ademas de la primera zona 12, el producto también se proporciona con una
pluralidad de segundas zonas 16 que no se gofran. Las segundas zonas 16 pueden
quedar en la misma superficie base que la primera zona 12 o podrian disponerse de
manera selectiva en un nivel elevado o rebajado en comparacion con la superficie base
de la primera zona 12. Como puede observarse a partir de la Figura 1, las segundas
zonas 16 se conforman para mostrar mariposas. Es importante observar que las
segundas zonas 16 no gofradas forman patrones cinéticos por si mismas. Las segundas
zonas 16 de preferencia son relativamente planas que mejoran los valores percibidos de
sensacion al tacto del producto.

Finalmente, existe una pluralidad de terceras zonas 18, las cuales, como
puede observarse a partir de la Figura 1, muestran mariposas de diferentes tamafios. Las
terceras zonas 18 tampoco se proporcionan con depresiones de micro-gofrado y
adicionalmente se forman por una pluralidad de depresiones 20 de gofrado lineales que
rodean principalmente el elemento cinético formado por las terceras zonas. No obstante,
el ejemplo especifico de la Figura 1 muestra que las depresiones 20 de gofrado lineales
no necesariamente tienen que rodear solo los elementos cinéticos. Existen depresiones
de gofrado referidas por el nimero 22 que proporcionan adicionalmente un efecto
opticamente atractivo y, a partir de un punto de vista técnico se proporcionan de
preferencia dentro de areas no gofradas mas grandes que las terceras zonas para
estabilizar tales areas contra uno o mas pliegos posteriores no mostrados en la Figura 1.

Ademas, puede observarse que las depresiones 20 de gofrado lineales de
las terceras zonas 18 se rodean de preferencia por un margen 24, que puede observarse
mejor en la Figura 2 y que no se proporcionan con depresiones 14 de micro-gofrado.

Las depresiones 20 de gofrado lineales de las terceras zonas pueden tener
diferentes longitudes y/o ancho para contribuir adicionalmente a un efecto opticamente
atractivo de los elementos cinéticos mostrados.

Toda o por lo menos una porcién considerable de las depresiones 20 de
gofrado lineales sirven para proporcionar uniones de pliegos entre el pliego superior del
producto como se muestra en las Figuras 1, 2'y 3 y uno o mas pliegos posteriores.

Regresando a la Figura 3, partes de una segunda zona 16 de la Figura 1y
la primera zona 12 circundante se muestran en una vista alargada. Lo que interesa
observar es el hecho de que partes de las depresiones 14 de micro-gofrado similares a
las depresiones ejemplares 14a, 14b no tienen su tamario regular, pero se cortan de
manera que siguen tan estrechamente como es posible el contorno deseado de la
segunda zona 16. Esto sirve para incrementar la visibilidad aguda de las segundas zonas
16 con respecto a la primera zona 12. Entre mayor sea la densidad de puntos en la
primera zona 12, menos borrosos son los motivos de la segunda zona. Factores
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adicionales para incrementar la visibilidad de los elementos cinéticos de la segunda zona
es la uniformidad de la superficie de las segundas zonas. Para este fin, el papel tisu
crepado en seco ha mostrado que es especialmente ventajoso para proporcionar un alto
contraste éptico entre las segundas zonas 16 y la primera zona 12 circundante.

Para incrementar la visibilidad de elementos cinéticos especificos y para
proporcionar una fuerte impresion éptica, ciertas medidas adicionales pueden tomarse. En
primer lugar, es posible también proporcionar depresiones de gofrado lineales dentro de la
primera zona 12 para proporcionar un motivo adicional que se percibe por un usuario.
Ademas, un patron de fondo irregular de las depresiones 14 de micro-gofrado puede
proporcionarse como se discutio en mayor detalle en lo anterior. Ademas, algunas de las
depresiones de micro-gofrado pueden proporcionarse con sustancias de color que pueden
aplicarse a las depresiones de micro-gofrado si dos rodillos de gofrado separados se
utilizan y, en una primera etapa, sélo las depresiones de micro-gofrado se generan en una
primera estacién de gofrado. En tal caso, tinta u otras sustancias de color pueden
aplicarse de manera selectiva a una superficie gofrada para incrementar su efecto visual.
Finalmente, el adhesivo de color podria aplicarse a las depresiones 20 de gofrado lineales
para incrementar la visibilidad de estas depresiones lineales.

En la modalidad de las Figuras 1 a 3, los elementos cinéticos de las
segundas y terceras zonas son idénticos y las segundas y terceras zonas se separan
estrictamente entre si para que no exista ningun solapamiento parcial entre estas zonas.

La Figura 4 muestra una segunda modalidad de pliego 10 superior de
acuerdo con la invenciéon. Nuevamente, existe una primera zona 12 con depresiones de
micro-gofrado regularmente dispuestas que forman un patrén de fondo, segundas zonas
16 en forma de corazones, y terceras zonas 18 que muestran angeles con corazones.
Como puede observarse a partir de la Figura 4, algunas de las segundas zonas 16a se
proporcionan por separado, mientras otras segundas zonas 16b se solapan con las
terceras zonas 18. Ademas, a diferencia de la primera modalidad como se muestra en las
Figuras 1 a 3, el motivo de las segundas zonas 16 (corazones) no es idéntico al elemento
cinético de las terceras zonas 18 (angeles con corazones). Sin embargo, los elementos
cinéticos corresponden de manera tematica entre si para que a pesar del hecho de que
algunas segundas zonas pueden solaparse parcialmente por las terceras zonas, el
usuario aun distinga las segundas zonas 16 que son motivos especificos de si mismas
con respecto al motivo general del pliego gofrado.

Después, diferentes modalidades de un producto de dos pliegos producido
por medio de dos rodillos de gofrado estructurado se explicaran con respecto a las
Figuras 5a a 5f. Todos los dibujos muestran vistas en corte transversal a través de dos
rodillos de gofrado estructurado para explicar la produccién de un producto de dos
pliegos. El primer rodillo 50 de gofrado se utiliza para producir el pliego 10 superior del
producto, mientras el segundo rodillo 60 de gofrado produce el pliego posterior. Para
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simplicidad, se asume que el pliego 10 superior y el pliego 30 inferior siguen
completémente la forma de las salientes de gofrado del primer rodilio 50 de gofrado y el
segundo rodillo 60 de gofrado. El primer rodillo 50 de gofrado tiene una primera zona 52
con micro-puntos, una segunda zona 54 que se denominara como zona de puntos
faltantes y una tercera zona 56 con lineas. De manera correspondiente, el segundo rodillo
60 de gofrado también se proporciona con una primera zona 62, una segunda zona 64 y
una tercera zona 66. En el pliego 10 producido, estas zonas 52, 54 y 56 corresponden con
la primera zona 12, la segunda zona 16 y la tercera zona 18, respectivamente.

Entre las terceras zonas de los rodillos 50 y 60 de gofrado con las salientes
lineales en los rodillos de gofrado, el pliego 10 superior y el pliego 30 inferior se unen
juntos. Tal unién de pliegos en las regiones 70 puede lograrse por medio de pegamento
que de preferencia es de color.

De acuerdo con la primera variante de una disposicién de horquilla a
horquilla de ambos rodillos 50 y 60 de gofrado de acuerdo con la Figura 5a, el segundo
rodillo 60 de gofrado es una imagen a espejo exacta del primer rodillo 50 de gofrado y
ambos rodillos se operan de rhanera que las protuberancias de las terceras zonas 56 y 66
se enfrentan exactamente entre si de manera que la union de pliegos y opcionalmente el
color puedan llevarse a cabo faciimente en estas salientes 68. Ademas, las primeras
zonas 52 y 62 asi como las segundas zonas 54 y 64 también se enfrentan entre si. Las
salientes lineales tienen una altura H; sobre la superficie 69 circunferencial base del
primer rodillo 50 de gofrado que excede la altura H; de las salientes 53 de micro-gofrado
sobre la superficie 69 circunferencial base.

La Figura 5b también muestra una vista en corte transversal a través de
una parte de los dos rodillos de gofrado y dos pliegos ‘gofrados. La diferencia para la
Figura 5a reside en el hecho de que el segundo rodilio 60 de gofrado no es una imagen a
espejo exacta del primer rodillo 50 de gofrado. No obstante, los elementos 68 de linea
dentro de la zonas 56 y 66 de linea se enfrentan entre si de manera que la unién de
pliegos por medio de adhesivo puede llevarse a cabo en las regiones 70, donde las partes
superiores de las depresiones lineales en el primer pliego 10 y el segundo pliego 30 se
empalman entre si. Las zonas 54 y 64 de puntos faltantes asi como las zonas 52 y 62 de
micro-puntos no se enfrentan entre si. Tal disposicién escalonada de las zonas de micro-
puntos y las zonas de puntos faltantes en el pliego 10 superior y el pliego 30 inferior sirve
para estabilizar la estructura de dos pliegos, debido a que las depresiones micro-gofradas
de un pliego evitan el colapso de la zona de puntos faltantes correspondiente en el otro
pliego.

Este efecto de estabilizacion puede mejorarse incluso al utilizar una
estructura como se muestra en la Figura 5c. En este ejemplo, el segundo rodillo 60 de
gofrado nuevamente no es una imagen a espejo exacta del primer rodillo 50 de gofrado y

sblo los elementos de linea del primer pliego 10 confrontan los elementos de linea del
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segundo pliego 30 para lograr la unién de pliegos deseada. Las zonas 52 de micro-puntos
del primer rodillo 50 de gofrado enfrentan las zonas 62 de micro-puntos del segundo
rodillo 60 de gofrado. Sin embargo, el segundo rodillo 60 de gofrado no tiene zona de
puntos faltantes y, correspondiendo con la posicién de la zona 54 de puntos faltantes en
el primer rodilio 50 de gofrado, existen salientes 72 de gofrado elevadas en el segundo
rodillo 60 de gofrado. Tales macro-puntos o lineas 72 actian para generar una estructura
de soporte en el segundo pliego que sirve para estabilizar, en el producto fibroso la zona
18, 54 de puntos faltantes del pliego 10 superior.

En lugar de la disposicion de los macro-puntos o lineas 72, la modalidad de
acuerdo con la Figura 5¢ también puede tener macro-puntos en el segundo rodilio 60 de
gofrado en una posicién que corresponde con la zona 54 de puntos faltantes del primer
rodillo. Sin embargo, al utilizar macro-puntos o lineas 72 como se muestra en la Figura 5¢
mejora el efecto de estabilizacion deseado de esta estructura de soporte.

De acuerdo con una variante adicional de la disposicion de horquilla a
horquilla de los dos rodillos 50 y 60 de gofrado como se muestra en la Figura 5d, no todas
las terceras zonas 56 donde el primer rodillo 50 de gofrado se proporcionan con salientes
de linea para enfrentar una tercera zona correspondiente en el segundo rodillo 60 de
gofrado. Las salientes 74 lineales no empalman contra salientes lineales correspondientes
en el segundo rodillo de gofrado de manera que, en el producto de multi-pliegos producido
por tal disposicion de los rodillos 50 y 60 de gofrado, la union de pliegoé solo se lograra en
esas terceras zonas del pliego superior, donde las salientes 68 lineales del primer rodillo
50 de gofrado correspondiente empalman contra una tercera zona 66 con salientes 68
lineales del segundo rodillo 60 de gofrado. No obstante, la aplicacién de pegamento y la
coloracion opcional tendra lugar hacia las terceras zonas 56 con los elementos 68 y 74 de
linea del primer rodillo 50 de gofrado.

Entre mas puntos de contacto entre el pliego 10 superior y el pliego 30
inferior se proporcionen, mas rigido se vuelve el producto resultante. Por lo tanto, la
omision selectiva de las zonas de unidn sirve para ajustar el producto resultante en la
suavidad deseada.

Una variante adicional de la disposicion de horquilla a horquilla de dos
rodillos 50 y 60 de gofrado se muestra en la Figura 5e. Esta modalidad es similar a la
Figura 5c y la diferencia yace en el hecho de que la zona 62 de micro-puntos del segundo
rodillo de gofrado tiene salientes 63 de diferentes alturas y/o formas y/o tamarios y/o
angulos de flanqueo y/o distancias mutuas. Por consiguiente, los micro-puntos del
segundo rodillo 60 de gofrado no necesariamente se encuentran en la posicion de
horquilla a horquilla con respecto a los micro-puntos del primer rodillo 50.

La disposicion de salientes 63 de gofrado de diferentes alturas, formas,
tamafios, angulos de flanqueo y/o distancias relativas hace posible ajustar la posicion de

las micro-salientes para mejorar el contraste y la visibilidad de las segundas zonas en el
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producto. Otra opcién es disponer las salientes de micro-gofrado de manera que
proporcionen un efecto dpticamente atractivo del patron de fondo en micro-gofrado en el
segundo pliego 30.

Una variante adicional de la disposicién de horquilla a horquilla de dos
rodillos 50 y 60 de gofrado se muestra en la Figura 5f en donde las terceras zonas 56 y 66
del primer rodillo 50 de gofrado y el segundo rodillo 60 de gofrado se disponen de manera
de que los elementos 68 de linea se enfrentan entre si y la union de pliegos y coloracion
opcional puede llevarse a cabo en estos elementos. Ademas, puede observarse que
algunos micro-puntos 53 del primer rodillo 50 de gofrado enfrenta los micro-puntos 63 del
segundo rodillo 60 de gofrado. Sin embargo, otros micro-puntos del primer rodillo 50 de
gofrado similares a aquellos mencionados por el nimero 76 enfrentan los macro-puntos o
elementos 72 de linea del segundo rodillo 60 de gofrado. Ademas, la zona 54 de puntos
faltantes del primer rodillo 50 de gofrado enfrentan los macro-puntos parcialmente o el
elemento 72 de linea en la superficie de gofrado del segundo rodillo 60 de gofrado, los
micro-puntos 78 parciales proporcionados en la superficie de gofrado del segundo rodilio
60 de gofrado y parcialmente una zona 64 de puntos faltantes del segundo rodillo 60 de
gofrado.

Los ejemplos anteriores de la disposicion de los dos rodillos de gofrado
estructurado de acuerdo con las Figuras 5a a 5f todos se relacionan con una disposicion
de horquilla a horquilla de dos rollos de manera que la unién de pliegos se logro entre las
elevaciones mas altas de los dos rodillos de gofrado que corresponden con las
depresiones mas profundas en los pliegos gofrados. Las siguientes modalidades 6a a 6¢
también muestran vistas en corte transversal a través de una parte de dos rodillos de
gofrado estructurado y dos pliegos gofrados con la diferencia de que los rodillos de
gofrado operan en el modo anidado.

Nuevamente,' el primer rodillo 50 de gofrado tiene una primera zona 52 con
micro-puntos, una segunda zona 54 con puntos faltantes y tercera zona 56 con salientes
de gofrado lineales. El segundo rodillo 60 de gofrado también tiene la primera, segunda y
tercera zonas 62, 64 y 66 correspondientes. Sin embargo, el primer rodillo 50 de gofrado y
el segundo rodillo de gofrado funcionan en registro de manera que el segundo rodillo 60
de gofrado se encuentra en configuracion anidada con el primer rodillo 50 de gofrado. Por
lo tanto, diferente a las modalidades, como se muestra en las Figuras 5a a 5f, el adhesivo
aplicado al primer pliego 10 del producto, donde se coloca sobre los salientes de gofrado
de la zona 56 de linea del primer rodillo 50 de gofrado enlazaran el primer pliego 10 al
segundo pliego 30 en regiones 70 donde el seguhdo pliego 30 no tiene depresiones
gofradas.

De acuerdo con la variante como se muestra en la Figura 6a, los elementos
de linea del segundo rodillo 60 de gofrado que corresponde con las depresiones lineales
del pliego 30 inferior anidado entre los elementos de linea del primer rodillo 50 de gofrado
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que corresponde con las depresiones lineales del primer pliego 10. Lo mismo aplica a los
micro-puntos del segundo rodillo 60 de gofrado que se colocan entre los micro-puntos del
primer rodillo 50 de gofrado, mientras las segundas zonas 54 y 64 con puntos faltantes de
ambos rodillos de gofrado se enfrentan entre si.

La variante de una disposicion anidada de acuerdo con la Figura 6b
corresponde con aquella de acuerdo con la Figura 6a con la unica diferencia de que las
zonas 52 de puntos faltantes del primer rodillo 50 de gofrado se enfrenta a los macro-
puntos 72 en la superficie de gofrado del segundo rodillo 60 de gofrado. En este respecto,
la modalidad de acuerdo con la Figura 6b es similar a aquella de acuerdo con la Figura 3¢
como se discute en lo anterior. Los micro-puntos o lineas 72 sirven para producir micro-
depresiones en el pliego 30 inferior que estabilizan la segunda zona correspondiente en el
pliego 10 superior del producto de multi-pliegos.

La modalidad como se muestra en la Figura 6¢c se caracteriza porque la
superficie de gofrado del segundo rodillo 60 de gofrado no tiene zona de puntos faltantes
pero en una zona 63 de micro-puntos extendida en donde las micro-salientes del rodillo
de gofrado tienen diferentes alturas y/o formas y/o tamarios y/o angulos de flanqueo y/o
distancias relativas entre si. Ademas, como puede observarse mejor a partir de la forma
esquematicamente seleccionada de la macro-saliente 80 en la Figura 6c, los macro-
puntos del segundo rodillo 60 de gofrado también pueden proporcionarse con diferentes
formas, tamafios, angulos de flanqueo y/o distancias relativas entre si.

El segundo rodillo 60 de gofrado ademas comprende un solo micro-punto
81 colocado entre los elementos 68 de linea del primer rodillo 50 de gofrado.

Las Figuras 7a a 7c muestran vistas en corte transversal del rodillo 50 de
gofrado estructurado y un rodillo 90 de acoplamiento como se utiliza en la técnica
convencional de Goffra Incolla. El rodillo 50 de gofrado es el mismo que aquel, por
ejemplo, mostrado en la Figuras 5a 6 6a con zonas 52 de micro-puntos, zonas 54 de
puntos faltantes y zonas 56 de linea. Como en las modalidades precedentes, las salientes
de gofrado en las zonas 65 de linea tienen una mayor altura que las salientes de micro-
gofrado en las primeras zonas 52. Por lo tanto, el pegamento aplicado a las salientes mas
altas del pliego superior dispuesto sobre el primer rodillo 50 de gofrado sélo recibiran
adhesivo en regiones 70 que corresponden con las elevaciones mas altas del primer
rodillo 50 de gofrado que genera las depresiones de gofrado mas profundas del pliego 10
superior. Un segundo rodillo de gofrado no se muestra en la Figura 7a, sino sélo el rodillo
90 de acoplamiento que tiene una superficie plana. No obstante, el segundo pliego 30 se
gofr6 en una etapa de método precedente por lo que el segundo pliego 30 tiene
depresiones 14 de micro-gofrado sobre su superficie.

De acuerdo con la variante, como se muestra en la Figura 7a, el segundo
pliego 30 micro-gofrado se aplana por el rodillo de acoplamiento en esas regiones 70 del

segundo pliego donde el primer pliego 10 y el segundo pliego 30 se unen juntos. Las
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primeras zonas del primer pliego producido por las zonas 52 de micro-puntos del rodillo
50 de gofrado enfrentan los micro-puntos 14 del segundo pliego 30, y las segundas zonas
no gofradas del primer pliego también enfrentan las depresiones 14 micro-gofradas del
segundo pliego 30. En ausencia de cualesquier depresiones lineales del segundo pliego
30, no existe ninguna configuracion de horquilla a horquilla o anidada de las depresiones
lineales del primer y segundo pliegos. De acuerdo con una segunda variante como se
muestra en la Figura 7b, el segundo pliego 30 puede proporcionarse con tres zonas que
incluyen una primera zona 12 con depresiones micro-gofradas, una segunda zona 16 la
cual no se gofra, asi como zonas 82 aplanadas donde los elementos 68 de linea del
primer rodillo 50 de gofrado aplanan el segundo pliego 30 durante el proceso de
acoplamiento.

Una modalidad alternativa como se muestra en la Figura 7c, principalmente
corresponde con aquella de acuerdo con la Figura 7a con la diferencia de que dentro dela
primera zona 12 del segundo pliego 30, la depresiones 63 micro-gofradas individuales
tienen diferentes alturas y/o formas y/o tamafios y/o angulos de flanqueo y/o distancias
relativas entre si. Las depresiones 63 micro-gofradas del segundo pliego 30 no
necesariamente se encuentran en una posicion de horquilla a horquilla o anidada con
respecto al primer pliego 10.

En la descripcién anterior de modalidades detalladas, se han descrito
rodillos de gofrado se tienen salientes de gofrado de diferentes alturas. Sin embargo,
debe observarse que estas modalidades s6lo son un ejemplo posible para trabajar la
invencion. También es posible utilizar dos estaciones de gofrado subsiguiente en donde
las depresiones micro-gofradas del primer pliego 10 se producen primero seguida por una
segunda estacién de gofrado en la cual las depresiones de gofrado lineales, la aplicacion
del pegamento y la unién de pliegos se llevan a cabo.

El producto fibroso como se describe en detalle en lo anterior tiene una
suavidad mejorada. Experimentos han demostrado que las muestras que tienen las tres
zonas 52, 54, 56 diferentes como se describe en lo anterior tienen un valor elevado de
sensacion al tacto. El pliego superior y el pliego inferior pueden consistir de mas de una
capa y, para impartir un alto volumen del producto, puede proporcionarse una capa media
gofrada de volumen. Para mejorar la apariencia optica del producto, uno o mas pliegos del
producto puede ser de color.
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REIVINDICACIONES

1. Un producto fibroso, especialmente producto de papel tisu, producto no tejido o un
hibrido del mismo, de preferencia producto de higiene y limpieza, con

- un pliego (10), del cual la superficie se cubre parcialmente con un patron de
gofrado

caracterizado porque el patrén comprende:

- un area de gofrado de fondo formada por una primera zona continua (12) que es
micro-gofrada con entre 25 depresiones de gofrado (14) por cm? y 160
depresiones de gofrado/cm?

- unelemento cinético formado por una pluralidad de segundas zonas (16; 16a, 16b)
que no son gofradas; y

- ademas de las segundas zonas (16) una o mas terceras zonas (18) QUe se ven
rodeadas por depresiones lineales (20), en donde

las terceras zonas (18) y la segundas zonas (16) estan aisladas entre si, 0 en donde

una segunda zona (16) y una tercera zona (18) se solapan parcialmente entre si.

2, El producto fibroso de conformidad con la reivindicacion 1, caracterizado porque la

zona continua que es micro-gofrada tiene entre 30 y 160 depresiones de gofrado/cmz.

3. El producto fibroso de conformidad con la reivindicacion 1, caracterizado porque la

zona continua que es micro-gofrada tiene entre 30 y 120 depresiones de gofrado/cm?.

4, El producto fibroso de conformidad con la reivindicacion 1, caracterizado porque la

zona continua que es micro-gofrada tiene entre 45y 100 depresiones/cmz.

5. El producto fibroso de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones

precedentes, caracterizado porque la segunda zona (16) empalma la primera zona (12).

6. El producto fibroso de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones
precedentes, caracterizado porque
- la segunda zona (16) tiene un tamafio de entre 0.5 cm? y 5em? y

- latercera zona (18) tiene un tamafio de entre 0.2 cm?y 5 cm?

7. El producto fibroso de conformidad con la reivindicacion 6, caracterizado porque la
segunda zona (16) tiene un tamafio de entre 1 cm?y 5 cm?

8. El producto fibroso de conformidad con la reivindicacion 6, caracterizado porque la
segunda zona (16) tiene un tamario de entre 2 cm’y 5 cm”.

9. El producto fibroso de conformidad con Ia reivindicacion 6, caracterizado porque la

segunda zona (16) tiene un tamafio de entre 3 cm”y 5 cm”.
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10.  El producto fibroso de conformidad con la reivindicacion 6, caracterizado porque la

tercera zona (18) tiene un tamario de entre 0.5 cm?y 5 cm?.

11.  El producto fibroso de conformidad con la reivindicacién 6, caracterizado porque la

tercera zona (18) tiene un tamario de entre 1 cm?y 5 cm?

12. El producto fibroso de conformidad con la reivindicacién 6, caracterizado porque la

tercera zona (18) tiene un tamafio de entre 2 cm? y 5 cm?.

13.  El producto fibroso de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones

precedentes, caracterizado porque
- el drea total de todas las primeras zonas (12) cubre el 25% a 90% del area
superficial total de un lado del producto;
- el area total de todas las segundas zonas (16) cubre 5% a 70% del area superficial
total del lado del producto; y
- el area total de todas las terceras zonas (18) cubre del 5% al 30% del area

superficial total del lado del producto.

14. El producto fibroso de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones
precedentes, caracterizado porque el producto comprende dos pliegos (10, 30) unidos
juntos, en donde
- la union de pliegos se efectlia por adhesivo; y en donde
- la unién de pliego (70) se efectla a lo largo de algunas de las depresiones lineales
(20) de una tercera zona (18).

15.  El producto fibroso de conformidad con la reivindicacion 14, caracterizado porque

el adhesivo es un adhesivo de color.

16. El producto fibroso de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones
precedentes, caracterizado porque cada pliego (10, 30) tiene un peso base de 10 a 40
g/m? ylo el producto fibroso tiene un peso base total de 15 a 120 g/m?.

17. El producto fibroso de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones

precedentes, caracterizado porque el producto fibroso se forma de papel tisu crepado.

18. El producto fibroso de conformidad con la reivindicacion 17, caracterizado porque
el producto fibroso se forma de papel tisu crepado en seco.

19. El producto fibroso de conformi_dad con cualquiera de las reivindicaciones
precedentes, caracterizado porque el calibre por pliego (10, 30) esta entre 100 pm y 150

pm.

20. El producto fibroso de conformidad con la reivindicacion 19, caracterizado- porque
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el calibre por pliego (10, 30) esta entre 120 ymy 150 pm.

21.  Un dispositivo de gofrado para fabricar un producto fibroso de conformidad con
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 20, caracterizado porque comprende un rodillo de
gofrado (50) y un rodillo de soporte (60; 90), en donde la superficie de gofrado del rodillo
de gofrado (50) comprende:

- una primera zona (52) que es una zona de micro-gofrado con entre 25 y 160
salientes de micro-gofrado (53) por cm?, las salientes de micro-gofrado (53) tienen
una primera altura (H,) sobre una superficie circunferencial (69) base del rodillo de
gofrado (50),

- una pluralidad de segundas zonas (54) que no tienen salientes de gofrado dentro
de las segundas zonas (54); las segundas zonas tienen una segunda altura (Hy)
sobre la superficie circunferencial base del rodillo de gofrado (50);

- una pluralidad de terceras zonas se proporciona con salientes lineales continuas o
interrumpidas (68) y tiene una tercera altura (Hs) sobre la superficie circunferencial
(69) base del rodillo de gofrado (50), en donde

las terceras zonas (18) y las segundas zonas (16) estan aisladas entre si, en donde

una segunda zona (16) y una tercera zona (18) se solapan parcialmente entre Si.

22.  El dispositivo de gofrado de conformidad con la reivindicacion 21, caracterizado
porque la primera altura (H,) se encuentra entre 0.4 mm y 1.4 mm; la segunda altura (Hy)
se encuentra entre 0 mm y 2.5 mm, y la tercera altura (Hs) se encuentra entre 0.8 mmy

2.5 mm.

23.  El dispositivo de gofrado para fabricar un producto fibroso de conformidad con
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 20, caracterizado porque comprende un primer
rodillo de gofrado y un segundo rodillo de gofrado dispuesto corriente abajo del primer
rodillo de gofrado;

- el primer rodillo de gofrado tiene una primera zona en su superficie de gofrado
circunferencial que se proporciona con salientes de micro-gofrado que tienen una
densidad de entre 25 y 160 salientes de micro-gofrado por cm?y

- una pluralidad de segundas zonas sin salientes de gofrado; y

- el segundo rodillo de gofrado tiene una pluralidad de terceras zonas en su
superficie de gofrado circunferencial que se proporciona principalmente con
salientes lineales, en donde

todas las terceras zonas (18) y todas las segundas zonas (16) estan aisladas entre si,

en donde una segunda zona (16) y una tercera zona (18) se solapan parcialmente entre
si.

24. El dispositivo de gofrado de conformidad con la reivindicaciéon 21 6 23,
caracterizado ademas porque comprende un rodillo de acoplamiento (90).
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25.  El dispositivo de gofrado de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones 21
a 24, caracterizado ademas porque comprende un rodillo de aplicacién para aplicar

adhesivos.

26.  Un método para fabricar un producto fibroso, de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 20, especialmente un producto de papel tist, producto no tejido o un
hibrido del mismo y de preferencia productos de higiene y de limpieza con un pliego,
caracterizado porque comprende las etapas de
(a) gofrar una primera zona mediante la primera zona de un rodilio de gofrado que
comprende salientes de micro-gofrado que tienen una densidad de entre 25y 160
salientes de micro-gofrado por cm?, y
(b) gofrar una tercera zona mediante la tercera zona de un segundo rodillo de gofrado
que comprende principalmente salientes lineales;
en donde las etapas (a) y (b) se llevan a cabo simultaneamente al dirigir un pliego
dentro del punto de contacto entre un dispositivo de gofrado de conformidad con
cualquiera de las reivindicaciones 21 6 22 y un rodillo sufridor, o secuencialmente dirigir

un pliego a través de dos dispositivos de gofrado subsiguientes.

27. El método de conformidad con la reivindicacion 26, caracterizado porque

comprende la etapa de (c) calandrar las segundas zonas en la etapa (a) y/o en la etapa

(b).

28. El método de conformidad con la reivindicacion 26 6 27, caracterizado porque (d)
un pliego y un pliego adicional se laminan en algunos de los elementos de linea de las
terceras zonas para aplicar adhesivo a algunos de los elementos de linea de las terceras

Zonas.

29.  Un método para fabricar un producto fibroso de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 20, especialmente producto de papel tisu, producto no tejido o un
hibrido del mismo y de preferencia productos de higiene y de limpieza con un pliego,
caracterizado porque comprende una etapa de estructuracion, mediante un elemento de
estructuracion que tiene un patron de estructuracién para formar el patrén definido en la
reivindicacion 1, de un pliego en una zona de fabricacién directamente dentro del proceso
de fabricacion de papel tisu.

30. El método de conformidad con la reivindicacion 29, caracterizado porque la etapa
de estructuracion de un pliego se realiza bajo condiciones de humedad.

31. El método de conformidad con la reivindicacién 29 6 30, caracterizado porque la
etapa de estructuracién de un pliego se realiza al utilizar un elemento seleccionado del

grupo que consiste de una tela estructurada, una banda y un fieltro.
SML\SML\ID-274829\WPC11256
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