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1. Mike PRINGLE 2. Anna MANSSON
@ 22 The Riding, Pinnharvsgatan 4D,
Kenton, 431 47 MoIndal,
INVENT R (ES) Newcastle upon Tyne, Suecia
(72) Reino Unido
3. Kim DANIELSSON
Furuvagen 15,
d 10900 Hangd,
Finlandia

PCT (86)
@ Solicitud Internacional No. PCT/EP2004/014628 Fecha: 22 de diciembre de 2004
Publicacién Internacional No. WO 2006/024327 A1 Fecha: 9 de marzo de 2006

TITULO (54)
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Anexos:

X

Comprobante de pago de la tasa de presentaciéon de la solicitud

Comprobante de pago por reivindicacion de prioridad.

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

Paoderes, si fuere el caso.

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

Declaraciones.

Copia de la solicitud intemacional. (Resumen, descripcion, reivindicaciones, dibujos)
Traduccion de la solicitud intemacional al castellano. {(Resumen, descripcion, reivindicaciones,
dibujos)

Copia del examen preliminar efectuado por la IPEA.

Traducclén del examen preliminar efectuado por la IPEA_

De ser el caso, copia del contrato de acceso.

De ser ol caso, documento que acredite Ia licencla o autorizacién de uso da conocimientos
tradicionales de las comunidades Indigenas.

De ser el caso, certificado de depésito del material biolégico.

Arte final 12x12

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

por el mismo titular o su causants, relacionadas parclal o totalments con la invencidn de esta
solicitud.

Ofros

Od. a0

{

v
-

4

-
Pt

M OO OO0m™

FIGURA CARA TICA

9

15

@ Solicita la concesién de la patents,
NOMBRE:

EMILIO FERRERO
FIRMA : é:_,_cz.sa —

C.C. 438.019 de Usaquén T.P. 31.929
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DOCUMENTOS ANEXOS

1. [X Publicacion Intemacional WO 2006/024327 A1
Descripcion:
Paginas 21 en el idioma original
Paginas 27en espaiiol
Reivindicaciones: Numero (s) 14
Figuras: Namero (s) 5

2. X Forma PCT/ISA/210. Informe de Blsqueda Intemacional.

3. X Extracto de publicacion.

NO SE REALIZARON MODIFICACIONES EN LA
FASE INTERNACIONAL



REPRESENTACION Y PODER

U

For patents, utility models, industrial designs,
trademarks, commmercist names, trade emblems,

industriales, marcas de féibrica, nombres
comerciales, ensefias, lemas comerciales.

et
{ .+

REPRESENTATION AND
POWER OF ATTORNEY

I (we), the undersigned /Yo (nosotros), abajo firmado ()
SCA HYGIENE PROBUCTS AB

of/domiclilado (s) en$405 03 Goteborg,

SWEDEN

Er el presente nombramos a EMILIO FERRERO, tpa. 31929;
PERDOMO, lxu. IBE LUZ CLEMENCIA DE PAEZ,
?:. 23555 y GERMAN CAVELIER, tpa. 832, domiclliados en Ia
rrera 4% 'N* 72-35, B Colombla, en obedecimlento a lo
dispuesto en el 19 del Articulo 543 del Cédigo de
Comerclo, el primery como principal y los demibs coow
::;hnt-, sn su orden, como mis (nuestros) representantes sn
os los asuntos de p industrial con facultad pars
reclbir notificaciones ¥ nombrar apoderados judiciales o
ext iclales. El primer representante suplente reemplazard al
en cso de ausincin o ‘lmpedimento tempora! o
itivo de agquél La misma regla se aplicari cuando el
segundo representanta suplente hmde reemplazar al primero,
o el tercero sl segundo. En casos, el representante
srlnclpl. o ¢l primero, o'segundo suplente, en su caso, o0 ambos,
i su intenclén’.de no ejercer la representacién
medlants . declaracién- auténticada Notarlo Pdblico en
Colnmbls, n nor Noterle u gire Funderarie Pablico, o Cénsul
de Colombla, en el extranjerp;’y sl se tratare de lmpedimento,
con el certificado respectivo: Sl. de loa nombrados faltare
definitivamentd, el sigulente tomank su lugar, Cuando cesare la
ausencia o Impedimento del representante pr!.ndrn.l.' o de su
primero’ o segundo suplentes, en"su caso, podrin ejercer la
representacién, en su orden, .uno.u_ otros tin ¢l caso,
asumidndola “por ¢! solo de .&jérceria, cesando en ese
momantc el -gerciclo de la ripreséntacién por el primero,
segundo o-tercer syplents ensu caso. .

Ademids, confiero (conferimos) poder a los abogados arriba
nombradce, pira obtener-la protecclén de mi (nuesira)
ropledad Industrial y conira la competencia desleal, a cuyo

) autorizo (amos} a los dichos apoderndos para que me
{nos) representen ante cualeequiern entidades o personas,
¢jerzan ¢ no jurisdiccién, especialmente anta las del orden
adminletrative, ceatencloso-aduninistrativo y Judical, wl como

. Inql tribunales de arbitrmmento, en lodo lo concernlsnte a los

lantes asuntos: a) Obtencién de patentes de Invencién,
elos de_utilldad, Lﬁihﬂu industriales; el tro de
marcas de fibrica, colectivas, defensivas, de serviclo, lemas
comercinles, nombres comerciales, ansefins, variedades
vegetales y denominaciones de origen; su renovacién, tfi¥paso,
camblo de nombre o domicllio, cancelaclén voluntarie; 'y el
registro de lcenciss de uso de esos derechos; b) Las acclones de
*  competencia desleal, proteccidn del consumidor, opoulclonn u
observaclones, concelacién administrativa y judicial, nulidad,
medidas cuutelares, coficesidén de lcenclas: la tutela, la
prutecclén de secretos industriales, y en genersl los julcios
civiles, penales, axiministrativos o contencloso-administrativos
relaclonados - con estus derechos; acclones y procesos que
Promovanos o se nus promieyan. Y para Tr“ en wdw‘iw
asuntos arriba determinados, puedan sustitulr este mandato,
trunalgir, conclilar, admitir los hechos del proceso, desistlr,
c:r r, reclbir, renunclar, y matificar los actos de ngentes
oficlusca.

Glven and signed this/ Dado y firmado hoy
Gothenburg 19 February 1999

in due compllance with the terms of pnﬂu h lst. of article 543
of thw Commercial Code, do hereby appolm EMILIC FERRERQ,
3-. 31929; GONZALO PERDOMO, tpa. 831; LUZ CLEMENCIA

E PAEZ, tpa. 23555 and CERM CAVELIER, tpa. 832,
domielled at ra 48 N® 72-35, Bogotd, Colombla, the first as
principal and-the othars s alter In the order of thelr
appointment, as our representatives for all industrial property
matters with faculty to recelve notifications and to appoint
atiorneys in and out of Court. The first alternate shall replace
the principal in case of his absance or of temporal or definRlve
impediment. Tha sams rulse will a IH"wl\en the d
alternate representative s to replace the [irst one, or when .e
third s to replace the first or second alternates In their turnf or
both of them, second. In such cases, the pric{pal
representative, or the first or second alternates In thelr tur, or
buth of them, shall state their intention not lo act =
representatives through a declaration given before a Notary
Pubiic Ly Culoubia, va velure u INutary or another Fubile Qfficial
or a Colomblan Consul abroad; and In case of Impediment, the
appropriate certlficate shall sufflce. If any of the appointess
were (o be definitely abeent, the following alternate shall take
his place. When the absence or lmpediment of the piincipal
representative, or of the first or second alternate in their turn
<wases, the representation can be taken again in thelr saequence,
by the prindpal, the flrst or second alternate depending on case,
and the mere fact or its exerclae wil! suffice, The exarcise of the
representation by the ik, second or third alternates Ln their
turn ahall end at such time.

In addition, we grant a Power of Attorney In favor of the
above-named attorneys-at-law eo that they BII.( oblain the
protection of my (our) Industrisl prvrrl against the
unfalr competition, for which ﬁ.rpon I (we) authorize the sald
attorneys to represeant me (us)-before any-suthorities or ns,
with or wit j dhose administrative,

administrativee tioastwainatieap @ well as before
Arbitration GoSttRIAvk] WASUFETENTNTANE the following: a)
Obtainment Sf GUE. DiUMyomodelsrand Iifiustrial designs;
the registrath meemacksacollectivavelfichalve and service
marks, slo Xeftainblems, vagetal
varieties and igey 18 irerifival, assignment,

¢l of ‘ & llation; and the
re tion g ibqvaigfits; b) Actlons of
uidalr comp j

, Itlons oF
II:rIE:.! nulllto )

Infringement, g, granting xdhvepiiction for writ
mandamys, t ecrets, and in general the
civil, penal, fe Buits relating to thoseirights;
actions and sults Institued by ng fuv) or nat me (usj. An

that In all the above matters tHeyfthay substitute this Power of
Attorney, compromise, conclilhte, Ydmit the facts of the cuse,
desist, cancel, recelve, reslg Bd miify acts done by
representatives without . powsr of attomey.

TRADUCCION No. 1707 |

MARIA ELVI-'A M4 RTELO
Traductora e interprate  Oficial

in/en

Inglés ~ Espoficl - Inglda
fes. No. 2879 Min. Justicia

- F T Y

Bengt Forshult

CAVEUER ARQOADOS  Head of Patent Dena~tment
7 FODERS-17Yy (MINUTA 121125
. Lo & 23
[y ] L[] —

T i tela——

Sth Hygiene Products AB

- —r——



LBGALIZACION LEGALIZATION - IR 47 S Yl
} : . .::. -*_. f_f‘.' . - _‘.:.l'--..-
El Sefior Cénsul de Colombla debe expedir un certificado The Colombla Zonsul must issue a cmuuhi" "" v 'I',pn-'(l-l
consular sobre (1) la existencia legal de la compafila gue oto the legal existence of the company. #hich: i‘m_ﬁ-,- '
el poder, (2) que dsta ejerce su objeto social, y que Power-of-Attorney, (2) that it s In _actual ‘exerclse of It -
personas que o\mmn ] poder estin autorizadas para darlo. company Rurpou-, and (3) that the persons who execute the
este efecto les solicitamos que muestren al Sefior Cénsul ins Power of Attorney Is autorized to do so. To this effeet, plense
prusbes qu itan esos hechos (1), (2) ¥ (3). show the Consul the evidence to prove the above facts (1), (2)

and {3).

[
[ =]

» the undersigned, RICKARD STRUM, Notary Public of Gothenburg,

%\ud'en. do hereby certify,
that

Bengt Forshult

has personally signed this document overleaf, and

according to a Power of Attorney, dated 1998-08-11, signed by

GUNNAR ANDERSSON and SVEN-ERIK WINLUF, who are duly esuthorized

"_::5.? sign jointly for and-ap behalf of

i SCA HYGIENE PRODUCTS AKTIEBOLAG— Org.No. 556007~2356

L = grcording to a Swedish Certificate of Registratiom, dated
jebgt Forshult is duly authorized

C

EXTERICRES

i

A

_é $50 SaJ2{0p o Tl

MIRIS1ERID GE RELACICNES

7 b
PS8 8

JER 3

Exp.No.: 79234 . 8 d

Fee: SEK 350:-

iUy
Ovd

e '
Eo TRADUCCION No:(707[99
=¥ MARIA ELVIFA MARELD
o g Troductoro & interprats Ofclal
= f-:'l. Inglés - Eapoiiol ~ lngldl
= Res. No. 2879 Min. Jugticia
—d

i.
' T'-;Iﬂf-llm all:l:?u ' ::"-1
g‘!mo’:n"':ﬁo':::ru CON Oy i
No. Jose wnpn T AMIZ0 & LA VI3TA i
The Minlatry for Férelgn ?‘-{'_:'*‘ by 0‘05‘“ o
Adfaira In Stockhg(n EB 2007 3528 . ., RPN - =l
cortifies that & iy vs o i jd @ S a3 O\E .tﬁ“" AL - T L ¢
Mr Frctare &ﬁfﬁﬂ Y B 5 5o d)s‘(_‘?ﬁ q o o L
o R Yt 5 S FosdgepdiEt i
e, J - R 5 ? L 4 \J :
= has issued and signed the — -~ | : EQ,Q E'Em ,Q,, EN !E* ﬁ: ?‘3\ O )
foregoing attestation  In hig - Jrll¢ : Ry NN SEE S R
official capacity RO B ‘@ S i 2 (g td I & 1'.“_:
: : . P PLE ) -
H w fl.i . 'a :S:. ' . M !j | " L..q
Fee Stockholm this £2«/day of : $ 2 (D NN o TS ol
Ke /2 pp| (i T a .,
PAD 1977 te pio tU o \g-f/"" y
LP'( Ma‘{ﬁ@q T P g © ;(_ﬁ'ii i
~ L : viobd =i R A L
Tr=er 150008 2 r ~ R SR .
R S SRR D (R
ne : ﬁ S 5“:
8w R Y P T B N
TE R T AR 7 S
a3 A = S — :
iz Giod Lo T
M m "2) H LA .
39 "o : PR L
A [P ﬂ-; H H i -— ——t
5 e ﬁl- . 0w " v
a -
NOTA PARA EL SENOR CONSUL DE COLOMBIA: Segtin los articulos 65 del C. de P.C. y 480 del C. de Co.,
si el poderdante-es_ una sociedad, el Sefior Cénsul debe certificar que tuvo a la vista las p u
existe

"j;e'-!]éne;ia\objeto social y que quien confiere el poder es su representante.
"o . \-‘_

- P




w--:y Iﬂ
& - - - m L .
TRADUEZION No:[J Q‘]\"ﬁ

MARIA SLVISA MARTELD
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Previa la confrontacién correspondiente DA
FE de que la ﬁrma que aparece en este docu-

mento es similar 2 la REGISTRADA aqui pot
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MARIA ELVIFA ALRTELO
Traductora a Interpreta Oficlol
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. Cartificado de Registro Sueco de fecha 1998-07-%p

TRADUCCION OFICIAL NWo. 17.07/99 preparada por Marfia Elvira
f

Martelo, Traductora Oficial aprobada por el Ministerio de

Justicia por Resolucién 2879 de 1995 y reconocida por el

Ministerio de Relaciocnes Exteriores.

(A continuaci6n se traducen los sellos y legalizaciones de un
documento escrito en inglés y espafiol, por el cual SCA HYGIENE
PRODUCTS AB otorga poder a EMILIO FERRERQ, GONZALO PERDOMO, LUZ
CLEMENCIA DE PAEZ Y GERMAN CAVELIER). Dado y- firmado el 19 de
febrero de 1599 en Gothenburg. (Firma ilegible) Bengt Forshult,
Jefe del Departamento de Patentes.

ik dkdddkw
Yo, el abajo firmante RICKARD é&RﬁM, Notario Phblico de
Gothenburg, Suecia, por el presente certifico,
que Bengt Forshult
ha firmado personalmente el documento anterior y

que de acuerdo con el poder de' fecha 1958;68111, firmado por

GUNNAR ANDERSSON y SVEN-ERIK WINLOF, quie SR AEeidamente
- u-g:rmm_ HASD en':'.::". wllr -
o Tt  cot L Dncui
autorizados para firmar conjintamente po;' %
{ 02FEB 2oqz 1
HYGIENE PRODUCTS AKTIEBOLAG - Org. N% 560;7 e L
tﬂ* a

debidamente autorizado para firmar dicho documento a nombre d

Gothenburg, 25 de febrero de 1999.
Ex oficio: (Firma ilegible)}, RICKARD STROM (Sello notamhal).
Exp. No.: 79234

Derechos: SEK 350:-.



No. 3066 .

El Ministerio de Relacicnes Exteriores en Estocolmo por el
presente certifica que el Sr. Rickard Strdm, Notario Piiblico de
Goteborg, ha expedido y firmado la declaracién anterior en su
capacidad oficial.

Derechos Estocolmo, 25 de marzo
Kr. 120 PAGADOS de 1999

(Firma ilegible) Inger HdOgberg. (Sellc en tinta) Ministerio de

Relaciones Exteriores.

{(En espaiflol) Certificacién de 1la capacidad legal de Bengt
Forshult y de la existencia legal de SCA HYGIENE PRODUCTS
AKTIEBOLAG éxpedida el 5 de marzo 1999 por el Consulado de
Colombia en Estocolmo bajo el No. 022. (Firma) M. Smith. MARIA
SMITH RUEDA, Encargada de 1las Funciones Consulares. Sello

consular en tinta. Pagados impuesto de timbre y derechos

consulares.

(En espafiol) Certificaeién de la Ffimm>
—— ’

Ministerio de Relaciones Exteriores, Su";;

julio de 1599 por el Consulado de Colo

No. 001379. (Firma) M. Smith. MARTA SMINATSEERERCFcHN

las Funciones Consulares. Sellc consular en tinta§} Pagados
impuesto de timbre y derechos consulares.

(Al anverso) Legalizacién de la firma que antecede expedida por



* @l MINISTERIO DE RELACIONES EXTERIORES bajo el No. 119916 del 14

de febrero del 2000, firmado por el Jefe de Legalizaciones.

Es traduccién fiel y completa de la cual se deja copia en esta

oficina para su confrontacién.

[

COLO 11256-801-014-7
Id. 108

Feb. 15/00

ngrA 1A BELVIRA MARO'IEI.O

raductora o interprets clal
ingida ~ Espolfiol - Inglds
Res. No. 2879 Min. .lu:I.do
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“ (12) INTERNATIONAL APPLICATION PUBLISHED UNDER THE PATENT COOPERATION TREATY (PCT)

(19) Worid Intellectual Property Organization
International Burean

(43) International Publication Date
9 March 2006 (09.03.2006)
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o

PCT

(10) Internationul Poblicution Number

WO 2006/024327 Al

(51) Ipternational Patent Classificution : D21H 27/02

(21) International Application Number:
PCT/EPMID4/014628

(22) International Flling Dute:
22 December 2004 (22.12.2004)

(25) Flling Language:

(26) Publication Language: Englis
(30) Priority Datn:
202004013598.1 31 August 2004 (31.082004) DE

(7N) Applicant (for all designated Stases ex::ept US): SCA HY -
GIENE PRODUCTS AB [SE/SE]; 5-405 03 Glusborg
(SH).

ILnventors; and

(75) Inventurs/Applicants (for US only: PRINGLE, Miks
[OB/AGB]; 22 The Riding, Kenton, Newcastle opon Tyne
{GB). MANSSON, Anns [SE/SE]; Pinnharvsgatan 4D,
5-431 47 Moindal (SE). DANIELSSON, Kim [FI/FI];
Styrmansgeian 2-4 A13, FIN-10900 Hang8 (FT).

(74) Agents: HOFFMANN EITLE ot al.; Arsbellastrasse 4,
81925 Miinchen (DE).

8

KP. KR, KZ, LC, LK, LR, LS, LT, LU, LV, MA, MD,
§, MK, MN, MW, MX, MZ, NA, NI, NO, NZ, OM, PG,
pfL, PL, PT, RO, RU, SC, SD, SE, SG, SK, SL, SM, SY.
TJ, TM, TN, TR, TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VC, VN, YU,
ZA, ZM, ZW. _

84) Deslgnated States (unless otherwise indicated, for every
tind of regional protection avoilable): ARIPO (BW, GH,
GM, KE, LS, MW, MZ, NA, 8D, SL, SZ, TZ, UG, ZM,
ZW), Bumsian (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, TJ, TM),
Earopean (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DR, DX, EE, ES, FL
FR, GB, GR, HU, IB, 8, IT, LT, LU, MC, NL, PL, PT, RO,
SE, SI, SK, TR), OAP1(BF., Bl, CF, CG, CI, CM, GA, GN,
GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

Published:
—  with intarnational search report

For two-letter codes and other abbreviations, refer 1o the “Guid-
ance Notes on Coudes and Abbreviations~ appearing a1 the begin-
ning of eack regular issue of the PCT Guzene.

(54) Titke: TISSUE PRODUCT, METHOD OF MANUFACTURE OF A TISSUE PRODUCT AND APPARATUS FOR EMBOSS-

(57) Abstruct: The present invention
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guter ply having a first surfice and & socond
surface, one outer ply baving a wet-formed
pattern on &t least the first surface and the
other outer ply having an embossed pattern
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Tissue Product, Method of Manufacture of a Tisesue Product and

Apparatus for Embossing a Tissue Ply

Field of the Invention

The present invention relates to a tissue product comprising
at least one ply, preferably two or three pllea. In
addition, the present invention relates to a corresponding
method of manufacturing such tissue products and to an

apparatus for embossing a tissue ply having an embossing
roller and a counter roller.

Ba of the Im ti

As aforesaid, the present invention particularly relatea to
the manufacture of a tissue product and, thus, to the
production and processing of a tissue ply or tissue web,
respectively. Tissue is defined as a soft absorbent paper
having a low basis weight. One generally selects a basis
weight of 8 to 30 g/m’, especially 10 to 25 g/m? per ply.
However, the basis weight may also be up to 50 g/m® and
typically up to 40.g/m*. The total basis weight of multiple
ply tissue products resides in a range of 16 up to 100 g/nt
and particularly up to approximately 80, 70 or 50 g/m’. Its
deneity is typically below 0.60 g/cm’, particularly below
0.30 g/cm’ and more preferably between 0.08 and 0.20 g/cm’.
The production of tissue is -distinquished from paper
production as such by its extremely low basis weight and its
much higher tensille energy absorption index (aee

DIN EN 12625-4 and DIN EN 12625-5). Paper and tissue also
differ in general with regard to the modulus of elasticity
that characterizes the astress-strain properties of these
planar products as a material parameter.

(O
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Tissue is made out of pulp, the process and the apparatus,
respectively essentially comprising:

I:

IIl:

III:

Iv:
Vv:

A forming section including the head box and the forming
fabric portion, - -

Pressing or TAD (through air drying)

Yankee cylinder or other drying means.

Creping.

Other after treatments, monitoring and winding area.

Step I-II in the above-mentioned process eteps comprises
dryness values of up to 40%. In a TAD for example the ingoing
dryness values could approximately be about 20% and the
cutgoing dryness values could for example be f£rom about 60-
65%, which would require further drying, to about 90-95%.
Step III and IV are optional.

In the prior art, several techniques are known to impart the
tissue ply with a 3-dimensional pattern.

One technique is wet forming of the ply. The definition of
wet~forming 1s that a 3-dimensional pattern is formed in a
wet stage while the fibres may still be moved, preferably tile
fibers are dried in this position. Up to dryness values of
approximately up to 40% the fibers are considered to have the
ability to move within the web, The wet forming of the ply
can be conducted by means of the forming fabric, the TAD
fabric or the transfer fabric (i.e. the fabric used to
transfer the tissue ply from the forming section to e.g. the
TAD section), the ply being in contact with these fabrice so
that a pattern is formed, which is imparted by the fabric.
This pattern may result to a certain increased volume of the
paper and further a textile appearance. Beside the fabricsa,
such a pattern may be provided in the wet-f rming portion by
means of rollers, felts or belts. In this context a belt is
an alternative of a fabric and comprises a supp rting
substrate with an applied resin structure r pattern. SBimilar
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as in a fabric, also the structure of the belt includes
knuckles and pockets, however, not being formed by warp and
weft yarns, but by the applied resin structure.

An other technique used in the prior art is embosaing. Micro
as well as macro embossing and alsc decorative embossing is '
known in the prior art for converting tissue paper web
obtained from the paper machine to a finished tissue product,
wherein converting is also known as processing of the tissue
paper web in order to provide one or more tissue plies
forming the final tissué paper product. 1In this
understanding the continuous paper web may be named a tissue
ply when processed and converted in a converting machine. 1In
addition, a so-called pre-emboseing of a tissue ply is known
upstream of lamination to a finished e.g. multiply tissue
product. The afore-mentioned processes are done when the
paper is dry.

A wet-formed pattern being imparted in a wet state much
better maintains its structure at rewetting compared to a
pattern introduced in a dried atate, e.g. by means of
embossing.

In addition, two-ply tissue products are known in prior art,
which comprise two plies, both plies being produced on e.g. a
TAD paper machine, i.e. TAD is used for drying. Each ply on
both of its surfaces has a wet~formed pattern (imparted by
the TAD fabric). There is a pattern on the fabric side of the
ply, i.e. the side of t:.__he ply being in direct contact with
TAD-fabric, which has the négative surface topography of the
TAD-fabric or the imprint of the TAD-fabric. In addition,
there is aleoc a pattern on the side of the ply opposite the
fabric side, being also imparted by the TAD-fabric, however,
being substantially the positive of the TAD-fabric. The two
plies are brought together so that the two opposed external
surfaces of the two-ply tissue product have the same or
opposite appearance. I.e. either the fabric sides represent
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the external surfaces or the sides opposite to the fabric
sides.

A TAD paper is more expensive compared to tissue paper being
manufactured in a machine having no_ TAD section. However,
the textile appearance of the more expensive TAD paper and
more essentially the higher absorption capacity is more
desired by the customer. In contrast there are advantages f
tissue paper having no intentionally imparted wet-formed
pattern (non-wet-formed tissue paper) compared to TAD paper,
such as printability. This also applies vice versa as far as
other properties of the respective materials are concerned.

Bummary of the Invention

Based on the ahove discussion it is the technical problem of
the present invention to provide a tissue product that has an
improved visual appearance and a similar dry surface feeling
on both of its outer sides and , in case of a multi-ply

tissue product, that can be produced more cost-effective
without inferring the visual‘appearance, and to provide a
corresponding method of manufacture and an apparatus for

embossing a tissue ply so as to improve its visual
appearance.

This object is sclved by a tissue product having the features
of claima 1 or 2. PFurther, this object is solved by a method

according to claims 10 or 11 and an apparatus according to
claim 13.

Embodiments of the present invention are defined in the )
dependent claims.

A ne-ply tissue product according to an embodiment of the
inventi n comprises a first extermal surface and a second
external surface, the first surface having a wet-f rmed

pattern and the second surface having an embossed pattern
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imitating the wet-formed pattern. The emboased pattern being
formed in the dry state of the ply. In case the one ply is
e.g. a TAD ply, the corresponding paper web leaving the paper
machine is two-sided, i.e. the paper has two different sides,
one rougher side and one smoother side. The rougher side

- contacted the TAD fabric, i.e. the rougher aide is the fabric
side. Both afore-menticned sides have a pattern imparted by
the TAD-fabric and the terminology “wet-formed” pattern
includes elther one thereof, the one imparted on the fabric
8ide and the one imparted on the opposite side thereof. E.g.
by applying an embossed pattern on the rougher side, the
roughness 1s partly overcome (i.e. softened) and the dry
surface feeling is similar to the dry surface feeling on the
smoother side, i.e. the side opposite the fabric side.
Further both sides will have a similar visual appearance. In
this case the embossed pattern imitates the wet - formed
pattern imparted by the TAD-fabric on the side of the paper
cpposite the fabric side. In other words, the embosaed
pattern has a similar (positive). surface topography as the
TAD-fabric. Alternatively, the embossed pattern may also be
applied to the smoother surface imitating the wet-formed
pattern on the rougher surface. In other words, the embossed
pattern has a surface topography similar to the negative of
the surface topography of the TAD-fabric. It is conceivable
that the one ply has not been subjected to TAD and that the
wet-formed pattern is imparted by another means than the TAD-
fabric, but still in the wet state of the ply as defined
above.

"

In addition, the present invention alsc provides a multi-ply
tissue product comprising at least two plies including two
outer plies, each outer ply having a first surface and a
second surface, one outer ply having a wet-formed pattern on
at least the first surface and the other outer ply having an
embossed pattern on at least the first surface imitating the
wet-formed pattern on the first surface of the one outer ply,
both outer plies being brought together so that their

12
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respective first surfaces represent external surfaces of the
multi-ply tissue product. In addition to the outer plies, as
describc i, there may also be one intermediate ply or more
intermediate plies. The intermediate ply or plies might be
any kind of tissue paper, TAD ply or plies, dry-creped tissue
ply or plies, as well as ply or plies without any intentional
wet-formed pattern or any combination thereof. The two outer
plies, thus, may be brought together directly in a two-ply
tissue product or indirectly via a middle ply or plies in a
three- or more-ply tissue product. As in the embodiment
above, the terminology “wet-formed” includes any kind of
pattern imparted to the paper web in the wet state. E.g. if a
fabric is used to impart the pattern both external surfaces
may be imparted with a patteirn and either one of these
patterns is covered by the above terminology. In particular,
if e.g. a TAD fabric ie used as the one outer ply, the
rougher surface or the smoother surface of the paper web may
be used as external surface of the tissue product. Depending
on which surface is used, the pattexn on the other outer ply
is embosse. -zorrespondingly in the same or at least a similar .
pattern. E- e, as above mentioned, the embossed pattern on
the other ocuter ply may have a surface topography similar to
the positive or the negative of the surface topography of the
fabric used to impart the wet-formed pattern on the one outer
ply.

According to one preferred embodiment of the inventive multi-
ply tissue product, at least the two outer plies are obtained
from different paper machines. As a result, the outer plies
having different properties wmay be brought together improving
the overall properties of the tissue product. Though both
outer plies are obtained from different paper machines the

visual appearance of the external spurfaces of the tissgue
product is at least similar.

Preferably, ne ply is a TAD web obtained from a TAD paper
machine and the other ply is a non-wet-formed tissue web. In
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this context the term “non-wet-formed” weans that in the wet
state, as defined in the introductory part, the ply 1s not
intenticnally imparted with a pattern or 3-dimensionalitiy,
resp.. For example, a tissue ply manufactured without being
subjected to TAD and which also in the sections upstream the
drying section is not subjected to wet-forming is considered
as being non-wet-formed. It is to be understood that also a
Ply which has a pattern for example imparted by the forming
fabric is considered as being non-wet-formed, as long as the
pattern is not intended for decorative or functional

purposea, but results of the conventional paper machine
technique.

In one embodiment, the embossed pattern of the above
embodiments of the present invention has pocket and knuckle
imprinte. Depending on the surface to be imitated, the pocket
imprints form depressiona and the knuckle imprints form
protrusions on the ply or vice versa. Raferring to the above
example of a TAD-ply having a wet-formed pattern on both
external surfaces, the knuckle imprints of the embossed
pattern form protrusions and the pocket imprints of the
embossed pattern form depressions, in case the smoother
spurface (i.e. the side opposite the fabric side) of the TAD-
ply or -web is to be imitated. In this case the surface
topography of the embossed pattern is the same or at least
gimilar to surface topography of the TAD-fabric used to
impart the wet-formed pattern, wherein the surface topography
of the emboasing pattern is the same or at least similar to
the negative surface topography of the TAD-fabric. On the
other hand, if the rougher surface (the fabric side) of the
TAD-ply is to be imitated, the knuckle imprints of the
embossed pattern form depresalons and the pocket imprints of
the embossed pattern form protrusions. In this case, the
surface topography of the embossed pattern is the same or at
least similar to the negative of the surface topography of
the TAD-fabric used to impart the wet-formed pattern.
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The knuckle imprints extend substantially in parallel to the
machine direction and are spaced apart from each other in the
cross-machine direction. The machine direction ie defined as
a transport direction of the ply or web during tissue
manufacturing, reapectively. The croSp-machine direction is
defined as the direction perpendicular to the machine
direction, the knuckle

imprints having a substantially linear forr. In this
embodiment the knuckle imprints line up in linear ..dges in a
direction angled to the machine direction and to the cross-
machine direction. In this context, the knuckle imprints, as
aforesaid, may be present in the form of depressions or
protrusions.

According to a preferred embodiment of the present invention,
the embossed pattern comprises less than 30 protrusions per
cu’. The protrusions are the areas defined by the knuckle or
pocket imprints.

The embossed pattern of the tissue product described above
may have a textile-like surface topography.

In addition, it is preferred that the wet-formed pattern is
formed by a means selected from the group of a forming
fabric, a TAD fabric, a transfer fabhric, a felt, a belt, a
roller or combinations thereof. In this context a belt is an
alternative of a fabric and comprises a supporting substrate
with an applied resin structure or pattern. Similar as in a
fabric, also the structure of the belt includes knuckles and
pockets, however, not being formed by warp and weft yarmns,
but by the applied resin structura and mechanical treatment
thereof. It is to be understood that wet-formed means that
the pattern ls imparted to the ply in a state in which the
ply still has movable fibres within the ply, which normally
corresponds t dryness values of approximately up to 40%, as
explained in the introduct ry part and that all techniques to
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impart such a wet-formed.pattern, know in the art, are to be
covered by the present invention.

In addition to the tissue product, the present invention also
provides a method of manufacturing a one-ply tissue product
having two external surfaces. The method of manufacture
comprises the ateps of producing a tissue ply so that at
least one of its external surfaces has a wet-formed pattern.
The wet-formed pattern may be generated by any kind of
technique as aforesaid. In addition also in this case, the
term “wet-formed” not only covers the pattern on the side of
the ply in direct contact with the means imparting the wet-
formed pattern but also the pattern on the opposite side. In
addition, the method comprises embossing the other external
purface of the ply opposed to the said one external surface
in a pattern imitating the wet-formed pattern of the wet-
formed pattern formed on said one external surface.

Also provided ie a method of manufacturing a multi-ply tissue
product having at least two plies including two outer plies,
and two opposed external surfaces. In this case, the method
comprises the steps of producing a first ply on a first paper
machine, the first ply having a wet-formed pattern on at
least one of its two external surfaces; producing a second
ply on a second paper machine, emboasing the second ply on at
least one of its two external surfaces in a pattern imitating
the wet-formed pattern of the first ply and finally bringing
together the first ply and the second ply so that the wet-
formed pattern ahd the embossed pattern form the two external
surfaces of the milti-ply tisdue product. In addition to a
first ply and a second ply, there may alaso be a middle ply or
plies, as previously mentioned. Hence, the outer plies may be
brought together directly or indirectly. In addition the
discussing of the multi-ply tissue product also applies for
the corresponding method so that the reader is referred to
the above passage.
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Besides the method of manufacture, the present invention als
provides an apparatus for embossing a tissue ply comprising
an embossing roller and a counter roller. Compared to
conventiocnal apparatuses for embossing, the enbossing roller
has a pattern that corresponds E_o the gurface topography or
the negative surface topography of a fabric, a felt, a belt
r a roller, in general used to obtain a wet-formed pattern
on a ply during production of the tissue ply.

The apparatus according tc the present invention preferably
has a pattern that imitates yarns and/or filaments of the
fabric used for a/the wet-formed patternm or the negative
thereof.

The apparatus may be a part of a converting machine, in which
a one-ply- or multi-ply-product is manufactured.

e scription of the AW 8

Further features and advantages of the present invention will
be apparent from the following detailed description referring
to the accompanying drawings, in which:

Fig. 1 shows an example of a paper machine having a TAD
section and a Yankee cylinder as drying section;

Fig. 2 1s a perspective view showing the structure of a
TAD fabric, that may serve as a master for the

emboased pattern or the embossing pattern of the
present invention;

Fig. 3 is a plan view of alternatively a fabric of a paper
machine and of an embossing pattern developed into
a plane of an embossing roller according to one
embodiment of the present invention;



WO 2006/024327 - PCT/EP2004014628

1l

Fig. 4 is a crosas-gection along the line B-B in Fig. 3,

wherein, in this case, Fig. 3 is a plan view on the
fabric;. and

Fig. 5 ia a croes~-section along the line B-B in Fig. 3,
wherein, in this case, Fig. 3 is a plan view on an
embogsing pattern according to one embodiment of

the present invention developed into a surface
plane.

Degcoription of a Preferred Embodime

In the following, a preferred embodiment of the present
invention is described referring to the accompanying
drawings. The embodiment is only intended to exemplify the
present invention and has no limiting purpose. '

Referring to Fig. 1, the coﬁrse of manufacturing tissue in
the form of a2 web is explained. The tissue web may be used as
one ply in a tissue product. The shown paper machine may be
divided in five sections, the forming section I, the TAD
section II, which may be alternatively a preasing section,
the section III for the Yankee or other drying means, the
creping section IV and other after treatments, the discharge
or winding section V. In the forming section I two forming
fabrics are provided, the inner forming fabric 1 and the
outer forming fabric 2. The head box 3 injects pulp into a
nip between the inner fabric 1 and the outer fabric 2.
Subsequently, the web [pot i1llustrated) is conveyed on top of
the inner fabric 1. The inne# fabric 1 of a conventional
paper machine may be used to impart a certain three-
dimengional pattern (wet-formed pattern) on one external
surface of the web. Thie in general is known by the skilled

person, so that no further details are considered necessary
in this context.
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Between the forming section I and the TAD section II the
tissue paper web is transferred from the inner forming fabric
1 to a TAD fabric 5. This transfer is achieved by mating
both fabricse 1 and 5§ in a certain area. A vacuum box or pick-
up shoe 6 is provided, which transfers the web from the inner
f rming fabric 1 onto the TAD fabric 5. In this course, the -
web is further drained. As a result of the vacuum box €
positioned upstream the TAD-drums the tissue paper web and
its fibers may be sucked into pockets formed between knuckles
of the TAD fabric's.

A posaibility to achieve a three-dimensionality of the web is
the so-called “rush-transfer”. In the rush-transfer, the

£ rming fabric 1 runs faster than the TAD fabric. Thua, the
tissue ply web is shuffled together on the TAD fabric so that
a three-dimensionality is achieved.

One mode to get more three-dimensionality is to have a
further vacuum box iB, a so-called molding box, placed solely
on the TAD fabric. As a result of this vacuum box 18 the
tissue paper web and its fibers are sucked into pockets
formed between knuckles of the TAD fabric 5. Hence, the
fiber density of the web in the pockets of the fabric is less
than in the area of the knuckles.

As a result, a intended three-dimensional pattern is formed
on both opposed external surfaces of the web, i.e. not only
the external surface in contact with the TAD fabric, but also
the opposite external surface of the web. Both of these
patterns (i.e. the fabric side pattern and the opposite side
pattern) are also considered as being wet-formed.

The TAD fabric runs through a so-called TAD drum (in the
depicted embodiment two drums) partly enclosed by a hood. 1In
the embodiment of Fig. 1, hot air is blown from the hoods
through the web into the TAD drum. The direction of blowing
the hot air ie shown in Fig. 1 by means of arrows. However,



WO 2006/024327 PCT/EP2004/014628

13

the direction of blowing the hot air ca'n also be the other
way round, i.e, the hot air may be blown from the drum
through the web to the hood. This process of blowing hot air
through the web gives this drying method its name TAD
(through air drying). By means of this process, the wet-
formed pattern imparted by the TAD fabric on the external
surface/-sg is fixed.

According to one possible embodiment, the web subsequently is
transferred to a section III by means of a pressure roller
using minimal pressure to a Yankee cylinder 8, where the web
is further dried by means of drying hoods or a drying hood 9
and the wet-formed patterm is intensified by enhancing the
density of the pattern portions having already high density,
because the fabric knuckles are pressed against the yankee
cylinder with the web positioned therebetween. According to
section IV at the discharge end of the Yankee cylinder a so-

called creping doctor 10 may also be provided sc as to crepe
the web at this position.

Finally, the web is wound in the winding section V.

The Manufacturing process of the tissue paper web is not
described in more detail, because the process as such, aas
well as the apparatuses are well known in the art.

Fig. 2 shows according to one of the plurality of embodiments
the structure and the configuration of a TAD fabric 5 in a
perspective view that may serve as a master for the wet-
formed pattern to be imitatedT —The TAD fabric 5§ in the shown
embodiment is woven and consists of warp yarns 12 and weft
yarns 13. In the shown embodiment the yarn 12 runs
altermately over three weft yarns and under two weft yarms.
The warp yarns 12 run in parallel to the machine direction
MD, whereas the weft yarns 13 run in the cross machine
direction CMD, i.e. perpendicular to the machine direction.

6
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In regard of the orientation of the weft and warp yarns, an
aberration of approx. 10° may be present.

As it ls clearly derivable froE Fig. 2, the warp yarns 12 are
gpaced apart from each other perBendi-mlu to the machine
direction, i.e. in the cross machine direction, whereas the
weft yarns 13 are spaced apart from each other parallel to
the machine direction. Further, it is apparent from Fig. 2
that the portions of the warp varns 12, which run over the
weft yarns 13, i.e. the knuckles, line up in a row angled to
the machine direction MD. For example, the knuckles 1l2a to
12e formed by the warp yarns form a 'd.'l.a.goml angled to the
machine direction MD. 1In other words a first knuckle 12a
together with a second knuckle adjacent thereto in the cross
machine direction, e.g. 12b, form a2 line angled to the
machine direction. In the same way other diagonals are formed
in other angles to MD by combining knuckles in another way.

Also, pockets 13a are formed in the sections in which the
warp yarns 12 run under two weft yarms 13.

Though Fig. 2 only showa a perspective view of a TAD fabric
5, which serves as a master for an embossing pattern of the
apparatus in accordance with the present invention, ocne
embodiment of the inventive embossing pattern based on this
depicted TAD fabric would substantially look the same except
that compared to a woven fabric no apertures were present.

Consequently, also a schematic plan view as shown in Fig. 3
on a TAD fabric, which serves as master for the surface of
the embossing roller of the prepent invention would be the
same as the plan view of the embossing pattern according to
the present invention developed into a surface plane. In this
context, "developed into a surface plane" means that the
pattern of the embossing roller being in general cylindrical,

so that the pattern is arcuate, is illustrated in a plane,
rather than being arcuate.
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In the following, the basic idea of the present invention is

explained by means of one preferred embodiment of the present
invention referring to Figs. 3 to 5.

In the embodiment of Fig. 3, if considered as plan view of a
TAD fabric, the warp yarns 12 run alternately over three weft
yarns 13 and under two weft yarns 13. In.addition, the
knuckles of the warp yarns 12, i.e. the portions running over
the weft yarns 13, line up in an angled orientation to the

machine direction MD, as shown by the reference signs 12a to
12d.

Fig. 4 shows a cross-section along the line B-B in Fig. 3, if
the plan view in Fig. 3 is considered as a plan view of one
example of a TAD fabric. It is also depicted in Fig. 4, that

a4 warp yarn 12 alternately runs over three weft yarns 13 and
under two weft yarns 13. )

If Fig. 3 ie viewed as an embossing pattern for an emboasing
roller in accordance with one embodiment of the present
invention, wherein the embossing pattern is developed into a
surface plane, the space between the weft yarns 13 and the
warp yarns 12, which are referred to as 14, are not apertures
as in a TAD fabric, but represent the lowest plane of the
embossing pattern being of massive material. Further, in
this case, the parts of the warp yarns 12 forming the
knuckles 12a to 12d in the TAD fabric 15 form linear ridges
lining up- in a diagonal to the machine direction, as
described above in reézrd Of the TAD fabric of Fig. 2. The
parts in which the warp yarns 12 run under the weft yarns 13
form pockets or depressions, though in the present case the
parts of the weft yarns 16 are also visible in the surface
topography of the embossing pattern (see Fig. 5).

According to the present invention, the surface topography of
a fabric used in tissue manufacture (in the present preferred
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embodiment a TAD fabric) ia the same as the surface
topography of the inventive embossing pattern of the
emboseing roller of the embodiment of the present inventlon.
For this reason, the plan view on the TAD fabric, as well as
on the embossing pattern in accordanee with the present
invention is substantially the same. If the cross-section of
an embossing pattern in accordance with the present invention
is taken along the line B-B in Fig. 3, the cross-section
shown in Fig. 5 may be drawn. The cross-section in Fig., 5 1is
substantially the same as the surface structure of Fig. 4.
The uppermost surfaces of the warp yarns 12, as well as the
uppermost surfaces of the weft yarns 13 together with the
spaces between the warp yarns 12 and the weft yarna 13 as
lowest plane 17 form a completely closed surface (surface
topography) .

In Fig. 5, the linear ridges 15 and the recesses formed in
between, 1.e. in the area corresponding to that of the TAD-
fabric in which the warp yarn 12 run under two weft yarms 13
are provided. PFurther, a third plane 17 is provided. The
linear ridges 15 imitate the warp yarns 12, whereas the
recesses imitate the pockets of the TAD-fabric. The low
protrusions 16 imitate the weft yarns 13. Moreover, the
third plane 17 forms a surface at which the apertures 14 in
the TAD fabric between the warp yarns 12 and the weft yarms
13 usually are provided. Consequently, the embossing pattern
shown in Fig. 5 and according to one embodiment of the
present invention imitates a positive of a TAD fabric, as it
is shown in Fig. 4 in cross-section. In other words, the
surface topography of the one as well as of the other is
substantially the same. Preferably the emboassing pattern of
the present invention comprises less than 30 protrusions (in
the aforesaid case linear ridges imitating the knuckles) per
em’. Alternatively, the surface topography £ the embossing
pattern on the emboasing roller may be the negative £ that
of the pattern of the TAD-fabric. In other worda, the pattern
that is imparted by the TAD-fabric t the fabric side (i.e.
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the side in contact with the fabric) of the ply in the wet
state serves as master for the embossing pattern on the
embossing roller. Thua, the parts of the warp yarnm 12 forming
the knuckles 12a to 12e in the TAD-fabric are recesses in the
emhossing pattern of the embossing roller and the parts of
the pockets 13a in the TAD-fabric are the protrusions.

The present invention thus suggests an apparatus for
embossing a tissue ply having an embossing roller and a
counter roller. The embossing roller being preferably a
steel roller and the counter roller being preferably a rubbexr
roller. The emboasing roller comprises an embossing patternm
as for example shown in Fig. 3 in.connection with Fig. 5.

The embossing pattern has the surface topcgraphy for example

f a TAD fabric, which is conventionally used in the
manufacture of a TAD tissue ply and which imparts a pattern
{(wet-formed) on the external surface/-a of the tissue ply.
Alternatively, the embossing pattern may also be a negative
of the surface topography rather than the positive.

The apparatus of the present invention is preferably located
downstream of a paper machine so that the embossing pattern
is imparted to the tissue ply during further processing of
the tissue ply, i.e. converting of the tissue Ply.

Alternatively, the apparatus may also be provided between the
crepe doctor 10 and the winding 11.

In accordance with a preferred embocdiment of the present
invention, the surface topography of the embossing pattern is
the negative of the au;:-face-topography of the TAD fabric 5
used to impart a wet-formed pattern on a tissue ply. In this
embodiment, the tissue ply has a wet-formed pattern on beth
of its external surfaces. A rougher surfaces pattern is
imparted on the fabric side of the ply and a smoother surface
pattern is imparted on the opposite side. The surface
topography of the smoother side substantially i:orresponds to
the surface topography of the TAD-fabric. Hence, to impart a

(g
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similar pattern also on the fabric side of the ply the fabric
side of the ply is embossed with an embossing unit, wherein
the embossing roller has the negative of the surface
topography of the TAD-fabric. Thus, a one-ply tissue product
may be achieved having two similar appearing surfaces. By
applying an embossing pattern on the rough a-;i.de, the
roughness is partly overcome and the dry surface feeling is
similar to the dry surface feeling on the smoother side, i.e.
the side opposite the fabric side. In case the fabric side
pattern is to be imitated, the smoother side is embossed by
means of an embossing roller, the surface topography of which
substantially being the same as the surface topography of the
TAD-fabric. Also in this case the two sideness of the one-ply
product may be avoided. The present invention, however, is
not limited to the TAD manufacture and the surface topography
of the embossing pattern does not necessarily have to be the
same as the surface topography of a TAD fabric. 1In fact, the
surface topography of a forming fabric 1 or transfer fabric
(not shown) may be used. 1In addition, if a fabric is used,
the fabric does not necessarily have to be woven. In fact,
the present invention comprises all kinds of fabrics and
other means used for paper manufacture, which impart a
pattern to the web in the wet-state (i.e. up to dryness
values of the web of approx. 40%).

The pregent invention may, on the one hand, be used for a
one-ply tissue product described above, as well as, on the
other hand, for a multi-ply tissue product. Thus, for
example, a TAD ply and a tissue ply of another process may be
mated as outer plies, wherein the latter is provided with the
inventive embossing pattern so as to imitate one of the
external surfaces of the TAD ply. Preferably, the
aforementicned smoother surface (side opposite to the fabric
side) of the TAD-ply will be used as external surface f the
one outer ply in the multi-ply tissue pr duct of the present
invention. The other outer ply of other kind, which
preferably ia a tissue ply not being provided with a wet-
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formed -pattern of any kind, will be embossed by means of an
embossing roller having the negative surface topography of a
TAD-fabric. Subsequently, both plies are brought together so
that one external surface is the extermal surface having the
TAD pattern (in the present example the amoother aside)
produced by the TAD fabric and the other external surface is
the external surface having the embossed pattern imitating
the wet-formed TAD pattern. There might alec be additional
plies between two outer plies, the intermediate ply or plies
may be TAD or other tissue. Thus, the appearance of the
tissue product is improved in that both extermal surfaces
look the same and the properties of the product may be
adapted to the respective use.

Particularly preferred 1s a tissue product having two plies
or three plies. One outer ply being a non-wet-formed tissue
(i.e. a tissue not intentionally being provided with a
pattern in the wet state) being provided with an inventive
embossing on one external surface. The second outer rly
being a TAD ply having on one external surface a “TAD-
pattern”. Both outer plies are brought together so that
their aforementioned external surfaces represent the two
external surfaces of the final tissue product. In this
context, the external surface of a TAD ply is preferably the
surface, which in the above described TAD manufacturing
process comes in contact with the Yankee cylinder, i.e. the
surface of the tissue ply, which is opposite to the fabric
side. Nevertheless, as mentioned before, also this surface
is provided with-a wet-_f__oz'med TAD pattern. The above product
is particularly advantageous; -because both external surfaces
of the tisaue product -are optically the same, though both
outer tissue plies are manufactured on different paper
machines. Thus, tissue products combining the properties of
two different manufactured plies (dry creped and TAD) in one
product may be manufactured without inferring the optical
appearance or the dry surface feeling of the tissue product.
This leads to increased flexibility in regard of the product
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'properr.ies and to decreased costa with respect to product
using only TAD plies. Most important, all this can be
achieved without inferring the optical appearance or the dry
surface feeling, such as e.g. smoothness, of the product with
respect to two-sideness. Furthe¥, an _embossed paper will have
a slight improvement of absorption and a.bso-:-.'ption rate, which
of course also will have an overall effect on the multi-ply
product. In addition if a tissue ply is used, which has no
wet - formed pattern, its printability is greatly improved
compared to a TAD-ply.

As the one-ply, as well as the multi-ply tissue product of
the present inve-tion is produced by means of the emboassing
unit including the embossing roller with the above embossing
pattern, as described above, the protrusions of the embossing
roller imitating knuckles of e.g. a TAD-fabric form knuckle
imprints in the ply having the embossed pattern the knuckle
imprints lining up in linear depressions forming a diagonal
to the machine direction and the cross machine direction (as
the knuckle imprints imparted by the TAD-fabric in the wet-
state). If the surface topography of the embossing roller is
the negative of the surface topography of the TAD-fabric, the
knucklee of the TAD-fabric form recesses in the embossing
pattern of the emboseing roller and the pocketa of the TAD-
fabric form protrusions in the embossing pattern of the
embossing roller. HEence, in the corresponding product, the
knuckle imprints lining up in pads or protrusions forming a
diagonal to the machine direction and the cross machine
direction. In this case the protrusions (pocket imprints)
form depressions in the embossed ply. Hence, it depends on
the pattern to be imitated whether the knuckle imprints are
depressions or protrusione in the embossed pattern of the
ply. The same applies to the pocket imprints.

Finally, it is indicated that the present invention is
particularly suitable in the field { hygilene tissue
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products, such as handkerchiefs, toilet paper, kitchen rolls,
hand towels, object wiping and similar.

Please note, that the above description of preferred
embodiments of the present invention is not intended to limit

the scope of the present invention, as defined in the
appended claims. -
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Claims

1. One-ply tissue product comprising a first external surface
and a second external surface, the fizat surface having a
wet-formed pattern and the second surface having an embossed
pattern imitating the wet-formed pattern.

2. Multi-ply tisaue product comprising at least two plies
including two outer plies, each outer ply having a first
surface and a second surface, one outer ply having a wet-
formed pattern on at least the first surface and the other
outer ply having an embossed pattern on at least the first
surface imitating the wet-formed pattern on the first surface

£ the one outer ply, both outer plieé being brought together
B0 that their respective first surfaces represent external
surfaces of the multi-ply tissue product.

3. Tissue product according to claim 2, wherein at least the
two outer plies are obtained from different paper machines.

4, Tisesue product according to claim 3, wherein the one outer
pPly is a TAD-web and at least the other outer ply 1s a non-
wet-formed tissue-web.

S. Tissue product according to any one of the preceding

claims, wherein the embossed pattern has pocket and knuckle
imprints.

6. Tissue product according to claim 5, wherein the knuckle
imprints extend substantially in parallel to the machine
direction and are spaced apart from each other in the cross
machine direction, the knuckle imprints lining up in a

direction angled to the machine direction and the cross
machine direction.
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7. Tissue product according to any one of the preceding

claims, wherein the ewbhossed pattern comprises less than 30
protrusions/cm®.

8. Tissue product according to any one of the preceding
claims, wherein the embosged pattern has a textile-like
surface topography.

9. Tissue product according to any one of the preceding,
wherein the wet-formed pattern is formed by means selected
from the group of a forming fabric, a TAD-fabric, a transfer
fabric, a felt, a belt, a roller or ?ombinat:i.ons thereof.

10. Method of manufacture of a one-ply tissue product having
two external surfaces, comprising the steps of:

- producing a tissue-ply with at least one of its external
surfaces having a wet-formed pattern;

- embossing the other external surface of the ply opposite t
the said one external surface in a pattern imitating the wet-
formed pattern of the said one external surface.

11. Method of manufacture of a multi-ply timssue product
having at least two plies, including two outer plies, and two
opposed external surfaces, comprising the steps of:

- producing a first ply on a first paper machine, the first
ply having a wet-formed pattern on at least one of its two
outer surfaces,

- producing a second ply on a second paper machine,

- embossing the second _Ely on at least one of its two outer
surfaces in a pattern imitating the wet-formed pattern of the
first ply, and

- bringing together the first ply and the second ply so that
the wet-formed pattern of the first ply and the embossed

pattern of the second ply form the two ocutexr surfaces of the
tissue product.
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12. Method according to claim 11, wherein the first ply is a
TAD web, the wet-formed pattern being imparted in the TAD

section of the first paper machine, and the second ply being
a non-wet-formed tissue web.

—

—

13. Apparatus for embossing a tissue ply coﬁ-lpriing an

embossing roller and a counter roller, the embossing roller

having an emboasing pattern that corresponde to the surface .
topography or the negative surface topography of a fabric, a

felt, a belt or a roller in general being used to obtain a
wet -formed pattern on a ply.

1l4. Apparatus according to claim 13, wherein the patterm

imitates yarns and/or filaments of the fabric or the negative
thereof.
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PRODUCTO DE PAPEL HIGIENICO, METODO DE MANUFACTURA DE UN

PRODUCTO DE PAPEL HIGIENICO Y APARATO PARA ESTAMPAR UNA CAPA

DE PAPEL HIGIENICO

CAMPO DE LA INVENCICN

La presente invencién se refiere a un producto de
papel higiénico que comprende por lo menos una capa,
preferiblemente dos o tres capas. Adem&s, la presente
invencién s8e refiere a un método correspondiente para
manufacturar dichos productos de papel higiénico y a un
aparato para estampar una capa de papel higiénico que tiene

un rodillo para estampado y un contra-rodillo.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Como se mencion6 antes, la presente invencién se
refiere particularmente a la wmanufactura de un producto de
papel higiénico y, por 1lo tanto, a la produccién vy
procesamiento de una capa de papel higiénico o malla de papel
higiénico, respectivamente. El papel higiénico se define como
un papel higiénico absorbente y suave que tiene peso base
bajo. Generalmente se selecciona un peso base de 8 a 30 g/m?,
especialmente de 10 a 25 g/m’, por capa. Sin embargo, el peso
base también puede ser hasta 50 g/m?, y normalmente hasta 40
g/m?’. El pesc base total de productos de papel higiénico de
miltiples capas reside en una escala de 16 hasta 100 g/m? y

particularmente hasta aproximadamente 80, 70 &6 50 g/m’. Su

densidad normalmente es por debajo de 0.60 g/cm®,
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particularmente por debajo de 0.30 g/cm® Y mis
preferiblemente entre 0.08 y 0.20 g/cm’.

La produccién de papel higiénico se distingue de la
produccién de papel asi como por su peso base extremadamente
baja y su indice de absorcidn de energia de tensidén bastante
superior (véase DIN EN 12625-4 y DIN EN 12625-5). El papel y
papel higiénico también difieren en general con respecto a
los m6dulos de elasticidad que caracteriza a las propiedades
de tensién-fatiga de estos productos planos como un parametro
de materiales.

. El papel higiénico estd hecho de pulpa, el proceso
y el aparato, comprenden esencialmente, de manera respectiva:

I: Una seccién de formacién incluyendo la caja de

cabeza y la porcién de formacién de tela,

II: Prensado o SPA (secado por paso de aire)

III: Cilindro Yanqui u otros medios de secado.

IV: Corrugado.

V: Otros tratamientos posteriores, drea de

monitoreo, y devanado.

Los pasos I-II en los pasos del proceso mencionado
antes, comprenden valores de sequedad de hasta 40%. En un SPA
por ejemplo, los valores de sequedad entrantes podrian ser de
aproximadamente 20 y los valores de sequedad salientes
podrian ser por ejemplo, de aproximadamente 60 a 65%, lo cual
podria requerir secado adicional, a aproximadamente 90-95%.
Los pasos III y IV son opcionales.

En la técnica anterior, se conocen varias técnicas
para impartir a la capa de papel higiénico un patrén

tridimensicnal.
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Una técnica es la formacién en himedo de la capa.
La definicién de la formaciém en hGmedo es que se forma un
patrén tridimensional en una etapa con humedad mientras que
ge pueden mover ain las fibras, preferiblemente las fibras se
secan en esta posicibén. Se considera que hasta los valores de
sequedad de aproximadamente hasta 40%, las fibras tienen 1la
capacidad de moverse dentro de la malla. La formaciém en
hiimedo de la capa puede realizarse por medio de la tela de
formacién, la tela de SPA o la tela de transferencia (es
decir, la tela usada para transferir la capa de papel
higiénico de la seccién de formacién a v.gr. la seccién de
SPA); la capa estando en contacto con estas telas de manera
que se forma un patrén, que se imparte por la tela. Este
patrén puede resultar a cierto volumen incrementado del papel
higiénico y ademés una apariencia textil. Adembis de las
telas, dicho patrén puede proveerse en 1la porcién de
formacién en hiimedo por medio de rodillos, fieltros ¢ bandas.
En este contexto, una banda es una alternativa de una tela y
comprende un sustrato de soporte con una estructura o patrén
de resina aplicada. De manera similar que en una tela,
también la estructura de la banda incluys nudos y bolsas, sin
embargo, no se forma por hilados de urdimbre y trama, sino
por la estructura de resina aplicada.

Otra técnica usada en la materia anterior es el
estampado. En la técnica anterior se conocen los micro- asi
como macro-estampados y también el estampado decorativo, para
convertir la malla de papel higiénico obtenida de la miquina
de papel a un producto de papel higiénico terminado, en donde
la conversién también Bse conoce como procesamiento de la

malla de papel higiénico con el fin de proveer una o mis
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capas de papel higiénico formando el productec de papel
higiénico final. En este entendimiento, la malla de papel
continua puede nombrarse como una capa de papel higiénico
cuandoc se procesa y convierte en una miquina de conversidn.
Ademids, se conoce un pre-estampado, asi llamado, de una capa
de papel higiénico, corriente arriba de la laminacién a uid
terminado, es decir, que multiplica el producto de papel
higiénico. Los procesos mencionados antes se realizan cuando
el papel estad secoc.

Un patr6n formado en himedo siendo impartido en un
estado h(Gmerc mantiene mucho mejor su estructura en la
rehumectacién comparade con un patré6n introducido en un
estado seco, v.gr., por medio de un estampado.

Ademéds, en la técnica anterior se conocen productos
de papel higiénico de dos capas, los cuales comprenden dos
capas, ambas capas siendo producidas en v.gr., una maquina de
papel de SPA, es decir, SPA se usa para secado. Cada capa en
ambas de sus superficies tiene un patrén formado en himedo
(impartido por la tela de SPA). Hay un patrén en el lado de
la tela de la capa, es decir, el lado de la capa que eatd en
contacto directo con la tela de SPA, que tiene la topografia
de superficie negativa de la tela de SPA o la impresién de la
tela de SPA. AdemAs, también hay un patrén en el lado de la
capa opuesta al lado de la tela, siendo también impartido por
la tela de SPA, s8in embargo, siendo sustancialmente el lado
positivo de la tela de SPA. Las dos capas se unen de manera
que las dos superficies externas opuestas del producto de
papel higiénico de dos capas tengan la misma apariencia o una

opuesta. Es decir, que cualquiera de los lados de la tela
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representa las superficies externas o los lados opuestos a
los lados de la tela.

Un papel de SPA es mis costoso comparado con el
papel higiénico que se manufactura en una migquina gque no
tiene seccién de SPA. Sin embargo, el cliente prefiere mis
la apariencia textil del papel de SPA mis costoso y, mas
esencialmente, la capacidad de absorcién superior. En
contraste, hay ventajas de papel higiénico al que
intencionalmente no se le ha impartido el patrfn de formacién
en himedo (papel higiénico no formado en himedo} comparado
con el papel de SPA, tal como la capacidad de impresién. Esto
también se aplica vise versa en cuanto a lo que se refiere a

otras propiedades de los materiales respectivos.

SUMARIO DE LA INVENCION

Con base en la discusifén anterior, el problema
técnico de la presente invencidén para proveer un producto de
papel higiénico que tiene una apariencia visual mejorada y
una superficie seca similar eintiéndose scbre ambos lados
externos y, en casc de un producto de papel higiénico de
miltiples capas, que puede producirse de una manera més
efectiva en costos sin inferir en la apariencia wvisual y
proveer un método correspondiente de manufactura y un aparato
para estampar una capa de papel higiénico de manera gque
mejore su apariencia wvisual.

Este objeto se resuelve por un producto de papel
higiénico que tiene las caracteristicas de las

reivindicaciones 1 6 2. Ademds, este objeto se resuelve
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mediante un método de acuerdo con las reivindicaciones 10 u
11 y un aparato de acuerdo con la reivindicacifn 13.

Las modalidades de la presente invencién se definen
en las reivindicaciones dependientes.

Un producto de papel higiénico de una capa de
acuerdo con una modalidad de la invencién comprende una
primera superficie externa y una segunda superficie externa,
la primera superficie teniendo un patrén formado en himedo y
la segunda superficie teniendo un patrén estampado imitando
el patrén formado en hGmedo. E1 patré6n estampado siendo
formado en estado seco de la capa. En caso de que una capa
sea, por ejemplo, una capa de SPA, la malla de papel
correspondiente que sBale de la miquina de papel tiene dos
lados, es decir, el papel tiene dos ladcs diferentes, un lado
mis rugoso y un lado mis liso. El lado mis rugoso estd en
contacto con la tela de SPA, es decir, el lado mds rugosc es
el lado de la tela. Ambos lados mencionados antes, tienen un
patrén impartido por la tela de SPA y la terminologia patrdn
*formadc en hiGmedo” incluye cualquiera de, unc impartido
sobre el lado de la tela y otro impartido sobre el lado
opueste de la misma. V.gr., mediante la aplicacién de un
patrén estampado en el lade mis rugoso, la rugosidad se
supera parcialmente (es decir, se suaviza) y la sensacién de
la superficie 1lisa es sgimilar a la de 1la seccifn de
puperficie seca sobre el lado mde lieo, es decir, el lado
opuesto al lado de la tela. Ademis, ambos lados tendrin una
apariencia visual similar. En este caso, el patrén estampado
imita al patrén formado en huimedo impartido por la tela de
SPA en el lado del papel opuesto al lado de la tela. En otras

palabras, el patén estampado tiene una topografia superficie
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similar (positiva) a la de la tela de SPA. Alternativamente,
el patrén estampado también se puede aplicar a la superficie
mis lisa imitando el patrén formado en himedo en la
superficie mis rugosa. En otras palabras, el patrén estampado
tiene una topografia de superficie similar al negativo de la
topografia de superficie de la tela de SPA. Se puede concebir
que una capa no se ha pometido a SPA y que el patrén formado
en himedo se imparte por otros medios a los de la tela de
SPA, pero alin en el estado himedo de la capa como se definid
antes.

Ademis, la presente invenci6ém también provee un
producto de papel higiénico de miltiples capas que comprende
por lo menos dos capas incluyendo dos capas externas, cada
capa externa teniendo una primera superficie y una segunda
superficie, una capa externa teniendo un pat6fn formado en
himedo sobre por lo menos la primera superficie y la otra
capa externa teniendo un patrdén estampado sobre por lo menos
la primera superficie imitando el patrén formado en himedo en
la primera superficie de la capa externa, ambas capas
externas uniéndose de manera que sus primeras superficies
respectivas representen superficies externas del producto de
papel de miltiples capas. Ademds de las capas externas, como
se describid, puede haber una capa intermedia o més capas
intermedias. La capa o capas intermedia(s) puede ser
cualquier clase de papel higiénico, capa o capas de SPA, capa
o capas de papel higiénico corrugado en seco, asi como capa ©
capas 8in ningGn patrén formado intencionalmente en hfimedo o
cualquier combinacién de los mismos. Por lo tanto, las dos
capas externas se pueden unirse directamente en un producto

de tejido de dos capas o indirectamente via una capa o capas

3|
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intermedia(a) en un producto de papel higiénico de tres o mis
capas. Como en la modalidad anterior, 1la terminologia
*formada en himedo” incluye cualquier clase de patrén
impartida a la malla de papel en el estado himedo. V.gr., si
se usa una tela para impartir al patré6n ambas superficies
externas, puede impartirse con un patrdén y cualquiera de
estos patrones se cubre por la terminologia anterior. En
particular, si, v.gr., se utiliza una tela de SPA como la
capa externa, la superficie méAs rugosa o la superficie mas
lisa de la malla de papel puede usarse como superficie
externa del producto de papel higiénico. Dependiendo de cual
superficie se usa, el patrén en la capa externa se estampa
correspondientemente en el mismo patrdén, o por © menos uno
similar. Por lo tanto, comoc sBe mencioné antes, el patrén

estampado en la otra capa externa puede tener una topografia

32

de superficie similar al positivo o negativo de la topografia-

de psuperficie de la tela usada para impartir el patrén
formado en himedo sobre la capa externa.

De acuerdo con una modalidad preferida del producto
de papel higiénico de miltiples capas de la invencién, por lo
menos las dos capas externas se obtienen de diferentes
midquinas de papel. Como resultado, las capas externas gque
tienen diferentes propiedades, pueden unirse mejorando las
propiedades globales del producto de papel higiénico. Aungue
ambas capas se obtienen de diferentes miAquinas de papel, 1la
apariencia visual de las superficies externas del producto de
papel higiénico por lo menos es similar.

Preferiblemente, una capa es una malla de SPA
obtenida de una mAquina para papel de SPA y la otra capa es

una malla de papel higiénico no formada en hiimedo. En este
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contexto, el término "no formado en himedo* significa que en
el estado hiimedo, como se define en la parte introductoria,
la capa no se imparte intencionalmente con un patrén o
tridimensionalmente, respectivamente. Por ejemplo, una capa
de papel higiénico manufacturada sin someterse a SPA y que
también en las secciones corriente arriba de la seccién de
secado no se somete a la formacién en hGmedo se considera que
esta formada sin humedad. Esto se debera entender comoc gque
también una capa que tiene un patréSn, por ejemplo, impartido
por la tela de formacién, se considera por estar formado sin
humedad, mientras que el patrén no se pretende para fines
decorativos o funcionales, pero resulta de la técnica de
miquina de papel convencional.

En una modalidad, el patrdSn estampado de las
modalidades anteriores de 1la presente invencibébn tienen
imprésiones de beclsas y nudos. Dependiendo de la superficie
gque serd imitada, las impresiones de Dbolsas forman
depresiones y las impresiones de nudos forman proyecciones
sobre la capa o viceversa. Haciendo referencia al ejemplo
anterior de una capa de SPA que tiene un patrén formado en
himedo sobre ambas superficies externas, las impresiones de
nudos de este patrén estampado forma proyecciones y las
impresicnes de bolsas del patrén estampado forman
depresiones, en el caso de la superficie mis lisa (es decir,
el lado opuesto al lado de la tela) de la capa o© malla de
SPA sBe deberd imitar. En este caso, la topografia de la
superficie del patrén estampado es igual a, o por lo menos
similar a, la topografia de superficie de la tela de SPA
usada para impartir el patrén formado en himedo, en donde la

topografia de superficie del patrén estampado es igual o por
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lo menos similar a la topografia de superficie negativa de la
tela de SPA. Por otro lado, Bsi se deberd imitar la superficie
mis rugosa (el lado de la tela) de la capa de SPA, las
impresiones de nudos del patrén estampado forman depresiones
y las impresiones de bolsas del patrén estampado forman
proyecciones. En este caso, la topografia de superficie del
patrén estampado es igual o por lo menos similar al negativo
de la topografia de superficie de la tela de SPA usada para
impartir el patr6n formade en hGmedo.

Las impresiones de nudos se extienden
sustancialmente en paralelo a la direcciétn de la miquina y se
separan unas de otras en la direccidn transversal a 1la
midquina. La direccién de la miéquina se define como una
direccidén de transporte de la capa o©o malla durante 1la
manufactura del papel higiénico, respectivamente. La
direccién transversal a la mAquina s8e define como la
direccién perpendicular a la direccién de la maquina, las
impresiones del nudo que tienen una forma sustancialmente
lineal. En esta modalidad, las impresiones de nudos alineados
en crestas lineales en una direcci6n formando &ngulo con 1la
direccién de la miquina y con la direccién transversal a la
midquina. En este contexto, las impresiones de nudos, como se
menciond antes, pueden estar presentes en 1la forma de
depresiones o proyecciones.

De acuerdo con una modalidad preferida de 1la
presente invencién, el patrén en estampado comprende menos de
30 proyecciones por cm®’. Las proyecciones son las &reas

definidas por las impresionesa de nudos o bolsas.
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El patrén estampado del producto de papel descrito
antes puede tener una topografia de superficie similar a un
textil.

Ademis, se prefiere que el patrdn form;do en himedo
se forme por un medio seleccionado del grupo de una tela de
formacién, una tela de SPA, una tela de transferencia, un
fieltro, una banda, un redillo o combinaciones de los mismos.
En este contexto, una banda es una alternativa de una tela y
comprende un sustrato de soporte con una estructura o patrén
de resina aplicada. Similar que con una tela, también 1la
estructura de la banda incluye nudos y bolsas, sin embargo,
no estén formados por hilados de urdimbre y trama, sino por
la estructura de resina aplicada y tratamiento mecénico de la
misma. Se deberi entender que formado en hGmedo significa que
el patrén se imparte a la capa en un estado en el cual la
capa afin tiene fibras méviles dentro de la capa, lo cual
corresponde normalmente a valores de sequedad de
aproximadamente hasta 40%, como Be explica en 1la parte
introductoria y que todas las técnicas para impartir dicho
patrén formado en himedo, conocidas en la técnica, estaran
cubiertas por la presente invencién.

Ademi&s de este producto de papel higiénico, 1la
presente invencién también provee un método de manufactura de
un producto de papel higiénico de una capa que tiene dos
superficies externas. El método de manufactura comprende los
pasos para producir una capa de papel higiénico de manera que
por lo menos una de sus superficies externas tiene un patrén
formado en hiimedo. El patr6n formado en hiimero puede
generarse por cualquier clase de técnica mencionada antes.

Ademfs, también en este caso, el término *“formado en hiimedo”
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no solo cubre el patrén en el lado de la capa en contacto
directo con los medios impartiendo el patrén formado en
himedo sino también el patrém en el lado opuesto. Ademds, el
método comprende estampar la otra superficie externa de la
capa opuesta a la superficie externa en un patrén imitando el
patrén formado en himedo sobre dicha superficie externa.

También se provee un método para manufacturar un
producto de papel higiénico de mfiltiples capas teniendo por
lo menos dos capas incluyendo dos capas externas y dos
superficies externas opuestas. En este caso, el método
comprende los pasos de producir una primera capa en una
primera miquina de papel, la primera capa teniendo un patrdn
formado en himedo en por lo menos una de sus doe superficies
externas; produciendo una segunda capa en una segunda miquina
de papel, estampando la segunda capa en por lo menos una de
sus dos superficies externas en un patrfn imitando el patr6n
formado en himedo de la primera capa y finalmente uniendo la
primera capa y la segunda capa de manera gque el patrdn
formado en himedo y el patrdén estampado formen las dos
superficies externas del producto de papel higiénico de
miltiples capas. Ademds de una primera capa Yy una segunda
capa, puede haber también una capa o capas intermedias, como
Be menciond previamente. Por lo tanto, las capas externas
pueden unirse directa o indirectamente. Ademds, la discusién
del producto de papel higiénico de miltiples capas también
sirve para el método correspondiente de manera que el lector
se puede referir al paso anterior,

Ademds del método de manufactura, 1la presente
invencién también provee un aparato para estampar una capa de

papel higiénico que comprende un rodillo de estampado y un
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contra-rodillo. Comparado con aparatos convencionales para
estampado, el rodillo de estampado tiene un patrén que
corresponde a la topografia de superficie o la topografia de
superficie negativa de una tela, un fieltro, una banda o un
rodillo, usados en general para obtener un patrén formadeo en
himedo en una capa durante la produccién de la capa de papel
higiénico.

El aparato de acuerdo con la presente invencién
tiene preferiblemente un patr6n gque imita hilados y/o
filamentos de la tela usada para un/el patrén formado en
himedo o el negativo del mismo.

El aparato puede ser una parte de una mAquina de
conversién, en la cual se manufactura un producto de una capa

o mdltiples capas.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Los aspectos y ventajas adicionales de la presente
invencién serin evidentes a @partir de 1la siguiente
descripcién detallada haciendo referencia a los dibujos
anexos, en los cuales:

La Figura 1 muestra un ejemplo de una migquina de
papel que tiene una seccién de SPA y un cilindro Yanqui como
peccidbn de secado;

La Figura 2, es una vista en perspectiva que
muestra la estructura de una tela de SPA, que puede servir
como un modelo para el patrén estampado o el patrén de
estampar de la presente invencioén;

La Figura 3 es una vista en planta de

alternativamente una tela de una miquina de papel y de un



10

15

20

25

30

14

patrén estampado desarrollado en un plano de un rodillo de
estampado de acuerdo con una modalidad de la presente
invencién;

La Figura 4, es una seccibén transversal a lo largo
de la linea B-B en la Fig. 3, en donde, en este caso, la Fig.
3 es una vista en planta de la tela; y

La Figura 5, es una seccién transversal a lo largo
de la linea B-B en la Fig. 3, en donde, en este caso, la Fig.
3 es una vista en planta de un patr6n de estampado de acuerdo
con una modalidad de la presente invencién desarrollada en un

planc superficial.

DESCRIPCION DE UNA MODALIDAD PREFERIDA

En la siguiente, se desacribe una modalidad
preferida de la presente invencién haciendo referencia a los
dibujos anexos. Se pretende que la modalidad ejemplifique la
presente invencién y no tenga fines limitantes.

Haciendo referencia a la Fig. 1, se explica el
curso para manufacturar papel higiénico en forma de una
malla. La malla de papel higiénico puede usarse como una capa
en un producto de papel higiénico. La miquina de papel
mostrada se puede dividir en cinco secciones, la seccibén de
formaciédn I, la seccién de SPA II, que alternativamente puede
per una seccién de prensado, la seccidén III para los medios
de secado Yanqui y otros, la seccién de descarga o devanado
V. En la seccién de formacidén I, se proveen dos telas de
formacién, la tela de formacién interna 1 y la tela de
formacitn externa 2. La caja de cabeza 3 inyecta pulpa en un

pliegue entre la tela interna 1 y la tela externa 2.
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Subsecuentemente, la malla (no ilustrada) se tranaporta sobre
la parte superior de la tela interna 1. La tela interna 1 de
una miquina de papel convenciogal ge puede uesar para impartir
cierto patrén tridimensional (patrén formado en hGmedo} en
una superficie externa de la malla. Esto se conoce en general
por alguien experto, de manera que no se consideran
necesarios mis detalles en este contexto.

Entre la seccién de formacién I y la seccidn de SPA
II, la malla de papel higiénico Be transfiere desde la tela
de formacién interna 1 a wuna tela de SPA 5. Esta
transferencia se logra emparejando ambas telas 1 y 5 en
cierta 4rea. Se provee una caja de vacio o zapata de
recoleccién 6, la cual transfiere a la malla desde la tela de
formacién 1 en la tela SPA 5. En este curseoc, la malla se
drena adicionalmente. Como resultado de la caja de vacic 6
colocada corriente arriba de los tambores de SPA, la malla de
papel higiénico y sus fibras se pueden succionar en las
bolsas formadas entre los nudos de la tela de SPA 5.

Una posibilidad de lograr una forma tridimensional
de la malla es la “transferencia acelerada” asi llamada. En
la transferencia acelerada, la tela de formacién 1 corre més
rdpido que la tela de SPA. Por lo tanto, la malla de capa de
papel se mezcla junto con la tela de SPA de manera que se
logra la caracteristica tridimensional.

Un modo para obtener mayor caracteristica
tridimenaional es tener una caja de vacio 18 adicional, una
caja de moldeco, asi llamada, colocada inicamente en la tela
de SPA. Como resultado de esta caja dg vacio 18, la malla de
papel higiénico y sus fibras se succionan en 1las bolsas

formadas entre loe nudos de la tela de SPA 5. Por lo tanto,
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la densidad de fibra de la malla en las bolsas de la tela es
menor que en el Area de los nudos.

Como resultado, un patrén tridimensional pretendido
se forma sobre ambas superficies externas opuestas de la
malla, es decir, no soclo la superficie externa en contacto
con la tela de SPA, s8ino también 1la superficie externa
opuesta de la malla. Ambos patrones (es decir, el patrén
lateral de tela y el patr6n lateral opuesto) también Bse
consideran por estar formados en hiimedo.

La tela de SPA corre a través de un tambor de SPA
asi 1llamadoe (en 1la modalidad descrita, dos tambores)
encerrados parcialmente por una cubierta. En la modalidad de
la Fig. 1, se sopla aire caliente desde las cubiertas a
través de la malla en el tambor de SPA. La direccidén de
poplado del aire caliente se muestra en la Fig. 1 por medo de
flechas. 8Sin embargo, 1la direccién de soplado del aire
caliente también puede Ber contraria, es decir, el aire
caliente puede soplarse desde el tambor a través de la malla
hacia la cubierta. Este proceso de soplado de aire caliente a
través de la malla da su nombre SPA (secado por paso de aire)
a este método de secado. Por medio de este proceso, se fija
el patréSn formado en hiimedo impartido por la tela de SPA en
la(s) superficie(s) externa(s).

De acuerdo con una modalidad posible, la malla
subsecuentemente se transfiere a una secciétn III por medio de
un rodillo de presién usando presién minima a un cilindro
Yanqui 8, en donde la malla ademfie Be Beca por medio de
cubiertas de secado © una cubierta de secado 9 y el patrén
formado en hGmedo se intensifica aumentando la densidad de

las porciones del patrém teniendo ya alta densidad, debido a

4o
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que los nudos de la tela se prensan contra el cilindro Yanqui
teniendo la malla colocada entre ellos. De acuerdo con la
seccién IV en el extremo de deecarga del cilindro Yanqui,
también se puede proveer un corrugador 10 de manera que se
realice el corrugado de la malla en esta posicién.

Finalmente la malla se devana en la seccién V de
devanado.

El proceso de manufactura de la malla de papel
higiénico no 8se desacribe en mayor detalle, dado que el
proceso como tal, asi como los aparatos, son bien conocidos
en la técnica.

La Fig. 2 muestra, de acuerdo con una de la
pluralidad de modalidades, la estructura y la configuracién
de una tela de SPA 5 en una vista en perspectiva que puede
servir como un modelo para el patrén formado en hiimedo que
serd imitado. La tela de SPA 5 en la modalidad mostrada se
devana y consiste de hilados de urdimbre 12 e hilados de
trama 13. En la modalidad wmostrada, el hilado 12 corre
alternativamente sobre tres hilados de trama y debajo de dos
hilados de trama. Los hilados de urdimbre 12 corren en
paralelo a la direccién de la miquina DM, mientras 1los
hilados de trama 13 corren en la direccidn transversal de la
migquina DTM, es decir, perpendicular a la direccién de 1la
miquina.

Con respecto a la orientacién de los hilados de
trama y urdimbre, puede estar presente una aberracién de
aproximadamente 10°.

Como se puede derivar claramente de la Fig. 2, los
hilados de wurdimbre 12 se separan entre ellos en

perpendicular a la direccién de la migquina, es decir, en la
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direccién transversal de la mAquina, mientras que los hilados
de trama 13 se separan entre ellos en paralelo a la direccibén
de la miquina. Ademis, es evidente a partir de la Fig. 2 que
las porciones de los hilados de urdimbre 12, que corren sobre
los hilados de trama 13, es decir, los nudos, se alinean en
una hilera angulada a la direccién de la mdquina DM. Por
ejemplo, los nudos 12a a l12e formados por los hilades de
urdimbre forman una diagonal angulada hacia la direccién de
la miquina DM. En otras palabras, un primer nudo 1l2a junto
con un segundo nudo adyacente al mismo en la direccién
transversal de la mAquina, v.gr., 12b, forman una linea
angulada a la direccién de la miquina. De la misma manera, se
forman otras diagonales en otros @&ngulos hacia la DM
combinando nudos en otra direccién.

También, se forman bolsas 13a en las secciones en
las cuales los hilados de urdimbre 12 corren bajo dos hilados
de trama 13.

Aunque la Fig. 2 so0lo muestra una vieta en
perspectiva de una tela de SPA 5, que sirve como un modelo
para un patrén de estampado del aparato de acuerdo con la
presente invencién, una modalidad del patrén de estampado de
la invencién con base en esta tela de SPA descrita podria ser
sustancialmente el mismo excepto gque cuando se compara con
una tela tejida no estuvo presente ninguna abertura.

Consecuentemente, también wuna wvista en planta
esquemitica como se muestra en la Fig. 3 en una tela de SPA,
que sirve como modelo para la superficie del rodillo de
estampado de la presente invencién podria ser igual que 1la
vista en planta del patrén de estampado de acuerdo con la

presente invencién desarrollada en un plano superficial. En



10

15

20

25

30

19

este contexto, *desarrollado en un planc superficial”
significa que el patrdén del rodillo de estampado siendo en
general cilindrico, de manera que el patrém es arqueado, se
ilustra en un plano, en lugar que estando arqueado.

En los siguientes, la idea b&sica de la presente
invencién se explica por medio de una modalidad preferida de
la presente invencién haciendo referencia a las figuras 3 a
5.

En la mdali&ad de la Fig. 3, si se considera como
una vista en planta de una tela de SPA, los hilados de
urdimbre 12 corren alternativamente sobre tres hilados de
trama 13 y debajo de dos hilados de trama 13. Ademis, los
nudos de los hilados de urdimbre 12, es decir, las porciones
que corren scbre los hilados de trama 13, se alinean en una
orientacidén angulada a la direccién de la miquina DM, como se
muestra por los signos de referencia l1l2a a 12d.

La Fig. 4 muestra una Bseccibmn transversal a lo
largo de la linea B-B en la Fig. 3, sBi la vista en planta en
la Fig. 3 se considera como una vista en planta de un ejemplo
de una tela de SPA. También se describe en la Fig. 4, que un
hilado de wurdimbre 12 corre alternativamente sobre tres
hilados de trama 13 y debajo de dos hilados de trama 13.

En la Figura 3, se observa un patrén de estampado
para un rodillo de estampado de acuerdo con una modalidad de
la presente invencién, en donde el patrén de estampado se
desarrolla en un plano superficial, el espacio entre loa
hilados de trama 13 y los hilados de urdimbre 12, que son
denominados como 14, no Bon aberturas en una tela de SPA,
pero representan el plano mas inferior del patrén de

estampado siendo de material masivo. Ademds, en este caso,
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las partes de los hilados de urdimbre 12 formando los nudos
12a a 12d en la tela de SPA 15 forman las crestas lineales
alineados en una diagonal a la direccién de la migquina, como
se describid antes con respecto a la tela de SPA de la Fig.
2. Las partes en las cuales los hilados de urdimbre 12 corren
bajo los hilados de trama 13 forman bolsas o depresiones,
aungue en el presente caso las partes de los hilados de trama
16 también estdn visibles en la topografia de superficie del
patrén de estampado (véase Fig. 5).

De acuerdo con la presente invencién, la topografia
de superficie de una tela usada en manufactura de papeles (en
la presente modalidad preferida una tela de SPA) es igual que
la topografia de superficie del patrén de estampado de la
invencién del rodillo de estampade de la modalidad de la
presente invencién. Por esta razén, la vista en planta en la
tela de SPA, asi como el patrén de estampado de acuerdo con
la presente invencién, es sustancialmente el mismo. Si la
seccidn transversal de un patrSn de estampado de acuerdo con
la presente invencién se toma a lo largo de la linea B-B en
la Fig. 3, se puede trazar la seccibén transversal mostrada en
la Fig. 5. La seccién transversal en 1la Fig. 5 es
sustancialmente la misma que la estructura de superficie de
la Fig. 4. Las superficies mids superiores de los hilados de
urdimbre 12, asi como las superficies mds superiores de los
hilados de trama 13 junto con los espacios entre los hilados
de urdimbre 12 y los hilados de trama 13 como el plano mis
inferior 17, forman una superficie completamente cerrada
(topografia de superficie).

En la Fig. 5, se proveen las crestas lineales 15 y

las depresiones formadas entre ellos, es decir, en el &area

“q
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que corresponde a la de la tela de SPA en la cual el hilado
de urdimbre 12 corre debajo de dos hilados de trama 13.
Ademis, se provee un tercer plano 17. Las crestas lineales 15
imitan los hilados de urdimbre 12, mientras gque las
depresiones imitan las bolsas de 1la tela de SPA. Las
proyecciones bajas 16 imitan los hilados de trama 13. Ademas,
el tercer plano 17 forma una superficie en la cual se provee
usualmente el aparato 14 en la tela de SPA entre los hilados
de urdimbre 12 y los hilados de trama 13. Consecuentemente,
el patrén de estampado mostrado en la Figura 5 y de acuerdo
con una modalidad de la presente invencién imita un positivo
de una tela de SPA, como se muestra en la Fig. 4 en seccidn
tranaversal. En otras palabras, la topograffia de superficie
de uno, asi como de los otros, es sustancialmente la misma.
Preferiblemente, el patrén de estampado de 1la presente
invencién comprende mencs de 30 proyecciones (en el caso
mencionado antes las crestas lineales que imitan a los nudos)
por cm’. Alternativamente, la topografia de superficie del
patrén de estampado en el rodillo de estampado puede ser el
negativo del patrén de la tela de SPA. En otras palabras, el
patrén que se imparte por la tela de SPA al lado de la tela
(esa decir, el ladoc en contacto con la tela) de la capa en el
estado en hiimedo 8Birve como modelo para el patrén de
estampado en el rodillo de estampado. Por lo tanto, las
partes del hilado de urdimbre 12 formando los nudos 1l2a a 1l2e
en la tela de SPA son depresiones en el patrén de estampado
del rodillo de estampado y las partes de las bolsas 1l3a en la
tela de SPA son las proyecciones.

La presente invencién, por 1lo tanto, sugiere un
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aparato para estampar una capa de papel higiénico gque tiene
un rodillo de estampado y un contra-rodille. El rodillo de
eastampado siendo preferiblemente un rodillo de acero y el
contra-rodillo siendo preferiblemente un rodillo de hule. El
rodillo de estampado comprende un patrén de estampado comc
por ejemplco, el mostrado en la Fig. 3 en relacifn con la Fig.
5. El1 patré6n de estampadoc tiene la topografia de superficie,
por ejemplo, de una tela de SPA, que se usa convencionalmente
en la manufactura de una capa de papel higiénico de SPA y que
imparte un patrén (formadc en hiimedo) en la{s) superficie(s)
externa(s) de la capa de papel higiénico. Alternativamente,
el patrén de estampado también puede ser un negativo sobre la
topografia de superficie en lugar del positivo.

El aparato de la presente invencién preferiblemente
se localiza corriente abajo de una midquina de papel de manera
que el patrén de estampado se imparte a la capa de papel
higiénico durante el procesamientoc ulterior de la capa de
papel higiénico, es decir, convirtiendo la capa de papel
higiénico. Alternativamente, el aparato también se puede
proveer entre el corrugador 10 y el devanado 11.

De acuerdo con una modalidad preferida de la
presente invencién, la topografia de superficie del patrdn de
estampadc es el negativo de la topografia de superficie de la
tela de SPA 5 usada para impartir un patrén formado en hiGmedo
en una capa de papel higiénico. En esta modalidad, la capa de
papel higiénico tiene un patrén formado en hGmedo en ambas
superficies externas. Se imparte un patrén de superficie mis
rugosa sobre el lado de la tela de la capa y se imparte un
patrén de superficie wmés uniforme en el lado opuesto. La

topografia de superficie del lado mids uniforme corresponde

Yo
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sustancialmente a la topografia de superficie de la tela de
SPA. Por lo tanto, para impartir un patrén similar también
sobre el lado de la tela de la capa del lado de la tela de la
capa, se estampa con una unidad de estampado, en donde el
rodillo de estampado tiene el negativo de la topografia de
superficie de la tela de SPA. Por lo tanto, un producto de
papel higiénico de una capa puede lograrse teniendoc dos
superficies que parecen similares. Aplicando un patrén de
estampado 8sobre el 1lado rugoso, la rugosidad se supera
parcialmente y la sensacién de superficie seca es sgimilar a
la sensacién de superficie seca en el lado mie uniforme, es
decir, el lado ocpuesto del lado de la tela. En el caso en que
gse imite el patrén del lado de la tela, el lado mis uniforme
se estampa por medio de un rodillo de estampado, 1la
topografia de superficie de la cual es sustancialmente igual
que la topografia de superficie de la tela de SPA. También en
este caso, se pueden evitar los dos lados del producto de una
capa. Sin embargo, la presente invencién no se limita a la

manufactura de SPA y la topograffa de superficie del patrén

vp*

de estampado no tiene que ser necepsariamente el mismo que la

topografia de superficie de una tela de SPA. De hecho, Bse
puede usar la topografia de superficie de wuna tela de
formacién 1 o tela de transferencia {(no mostrada). Ademéds, si
se usa una tela, la tela no tiene que ser necesariamente
tejida. De hecho, la presente invencién comprende toda clase
de tela y otros medios usados para la manufactura de papel,
que imparten un patrén a la malla en el estado himedo (es
decir, valores de sequedad de la malla de hasta

aproximadamente 40%).
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Por otro lado, la presente invencién puede usarse
para un producto de papel higiénico de una capa deacrito
antes, asi como, por otro lado, para un producto de papel
higiénico de mGltiples capas. Por lo tanto, por ejemplo, una
capa higiénico de SPA y una capa de papel higiénico de otro
proceso se pueden emparejar como capas externas, en donde la
Gltima se provee con el patrén de estampado de la invencidn
de manera que imita una de las superficies externas de la
capa de SPA. Preferiblemente, la sBuperficie mis uniforme
mencionada antes {(lado opuesto al lado de la tela) de la capa
de SPA se usarid como superficie externa de la capa externa en
el producto de papel higiénico de miltiples capas de 1la
presente invencién. La otra capa externa de la otra clase,
que preferiblemente es una capa de papel higiénico que no
estd provisto con un patrén formado en himedo de cualquier
clase, se estampard por medio de un rodillo de estampado que
tiene la topografia de superficie negativa de una tela de
SPA. Subsecuentemente, ambas capas se unen de tal manera que
una superficie externa ea la superficie externa que tiene el
patr6n de SPA {(en el presente ejemplo, el lado mis uniforme)
producido por la tela de SPA y la otra superficie exterma es
la superficie externa que tiene el patrén estampado imitando
el patrén de SPA formado en hGmedo. También puede haber capas
adicionales entre las dos capas externas, la capa o capas
intermedias entre dos capas externas, la capa o capas
intermedias pueden ser SPA u otro papel. Por lo tanto, la
apariencia del producto de papel se mejora en que ambas
superficies externas parecen las mismas y las propiedades del

producto pueden adaptarse al uso respectivo.

49
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Particularmente se prefiere un producto de papel
higiénico que tiene dos o tres capas. Una capa externa siendo
un papel higiénico no formado en himedo (es decir, un papel
higiénico que estd provisto de manera no intencional con un
patrén en el estado hiGmedo) siende provisto con un estampado
de la invencién sobre una superficie externa. La segunda capa
externa siendo una capa de SPA que tiene sobre una superficie
externa un “patrén de SPA". Ambas capas externas se unen de
manera aque las superficies externas mencionadas antes
representan las doas superficies externas del producto de
papel higiénico final. En este contexto, la superficie
externa de una capa de SPA preferiblemente es la superficie,
la cual en el proceso de manufactura de SPA descrito antes
entra en contacto con el cilindro Yanqui, es decir, 1la
puperficie de la capa de papel higiénico, que es opuesta al
lado de la tela. Sin embargo, como se menciond antes, también
esta superficie estd provista con un patrén de SPA formado en
himedo. El1 producto anterior es particularmente ventajoso,
dado que ambas superficies externas del producto de papel
higiénico son Opticamente iguales, aunque ambas capas
externas de papel higiénico sBe manufacturan en diferentes
midquinas de papel. Por lo tanto, los productos de papel
higiénico que combinan a las propiedades de dos capas
manufacturadas de forma diferente (corrugadas en seco y SPA)}
en un producto, pueden manufacturarse sin inferir en 1la
apariencia 6ptica o la sensacién de superficie seca del
producto de papel higiénico. Esto conduce a flexibilidad
incrementada con respecto a las propiedades del producto para
reducir costos con respecto al producto usandc solo capas de

SPA. Lo mas importante, todo puede lograrse sin inferir en la

)
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apariencia Optica o la sensacién de superficie seca, tal
como, por ejemplo, uniformidad, del producto sin tomar en
cuenta que tiene dos lados. Ademis, un papel estampado tendra
una ligera mejora de absorcién y régimen de absorcidén, que,
desde luego, también tendrd un efecto global sobre el
producto de miltiples capas. Ademi&s, si se usa una capa de
papel higiénico, que no tiene patrén formando en himedo, su
capacidad de impresién se mejora en gran parte comparado con
una capa de SPA.

Dado que el producto de papel higiénico de una
capa, asi como el de miltiples capas de la presente invencién
se produce por medio de la unidad de estampado incluyendo el
rodillo de estampado con el patrén de estampado anterior,
como se describié antes, las proyecciones del rodillo de
estampado que imita nudos de v.gr., una tela de SPA forma
impresiones de nudos en la capa que tiene el patrén
estampado, las impresiones de nudos alineindose en
depresiones lineales que forman una diagonal a la direccién
de la miquina y la direccién de miquina transversal (como las
impresiones de nudos impartidas por la tela de SPA en el
estado hiimedo). Si la topografia de superficie del rodillo de
estampado es el negativo de la topografia de superficie de la
tela de SPA, los nudos de la tela de SPA forman depresiones
en el patr6n de estampado del rodillo de estampado y las
bolsas de la tela de SPA forman proyecciones en el patrén de
estampado del rodillo de estampado. Por lo tanto, en el
producto correspondiente, las impresiones de nudos se alinean
en almohadillas o© proyecciones formando una diagonal a la
direccidén de 1la miquina y la direccién de 1la maquina

transversal. En este caso, las proyecciones (impresiones de
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bolsasg) forman depresiones en la capa estampada. Por lo
tanto, depende del patrén que serd imitado si las impresiones
de nudos sBon depresiones y proyecciones en el patrén en
relieve de la capa. Lo mismo se aplica a las impresiones de
bolsas.

Finalmente, se indica que la presente invencidén es
particularmente adecuada en el campo de productos de papel
higiénico para la higiene, tales como pafiuelos, papel de
bafio, rollos de cocina, toallas de mano, limpia objetos y
gimilares.

Favor de observar que la descripcién anterior de
las modalidades preferidas de la presente invencién no se
pretende que limite el alcance de la presente invencién como

ge define en las reivindicacicnes anexas.
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REIVINDICACIONES

1.- Un producto de papel higiénico de una capa que
comprende una primera superficie externa y una segunda
superficie externa, la primera superficie teniendo un patrén
formado en hiGmedo y la segunda superficie teniendo un patrén
estampada initando el patrén formado en himedo.

2.- El producto de papel higiénico de miltiples
capas que comprende por lo menos dos capas que incluyen dos
capas externas, cada capa externa teniendo una primera
superficie y una segunda superficie, una capa externa
teniendo un patrén formado en hGmedo en por lo menos la
primera superficie y la otra capa externa teniendo un patrén
estampado sobre por lo mencs la primera superficie imitando
el patrén formade en hiGmedo en la primera superficie de una
capa externa, ambae capas externas uniéndose de manera gque
sus primeras superficies respectivas representan superficies
externas del producto de papel higiénico de miltiples capas.

3.- El producto de papel higiénico de acuerdo con
la reivindicacién 2, en donde por lo menos las dos capas
externas se obtienen de diferentes maquinas de papel.

4.- El producto de papel higiénico de acuerdo con
la reivindicacién 3, en donde la capa externa es una malla de
SPA Yy por lo menos la otra capa externa es una malla de papel
higiénico no formada en hiimedo.

5.- El producto de papel higiénico de acuerdo con
cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el
patrén estampado tiene impresiones de bolsas y nudos.

6.- El producto de papel higiénico de acuerdo con

la reivindicacién 5, en donde las impresiones de nudos se
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extienden sustancialmente en paralelo a la direccién de la
miquina y se separan entre ellas en la direccifn transversal
de la mAquina, las impresiones de nudos aline&ndose en una
direccién angulada con la direccién de 1la miquina y la
direccién transversal de la miquina.

7.- El producto de papel higiénico de acuerde con
cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el
patrén estampado comprende menos de 30 proyecciones/cm®.

8.- El producto de papel higiénico de acuerdo con
cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el
patrén estampado tiene una topografia de superficie similar a
un textil.

9.- El producto de papel higiénico de acuerdo con
cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el
patrén formade en hiimedo se forma por medios seleccionados
del grupo de una tela de formacién, una tela de SPA, una tela
de transferencia, un fieltro, una banda, un rodillo o
combinaciones de los mismos.

10.- El método de manufactura de un producto de
papel higiénico de una capa que tienen dos superficies
externas, comprendiendo los pasos de:

- producir una capa de papel higiénico con por lo
menos una de sus superficies externas teniendo un patrdn
formado en hGmedo;

- gravar la otra superficie externa de la capa
opuesta a dicha superficie externa en un patrédn imitando el
patrén formado en himedo de dicha superficie externa.

11.- El método de manufactura de un producto de

papel higiénico de miltiplea capas que tiene por lo menos dos
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capas, incluyendo dos capas externas y dos superficies
externas copuestas, comprendiendo los pasos de:

- producir una primera capa en una primera miquina
de papel, la primera capa teniendo un patrén formado en
hiimedo en por lo menos una de sus dos superficies externas,

- producir una segunda capa en una segunda méquina
de papel,

- estampar la segunda capa en por lo menos una de
sus dos superficies externas en un patrén imitando el patrén
formado en himedo de la primera capa, y

- unir la primera capa y la segunda capa de manera
que el patr6n formado en himedo de la primera capa y el
patrén estampado de la segunda capa formen las dos
superficies externas del producto de papel higiénico.

12.- El método de acuerdo con la reivindicacién 11,
en donde la primera capa es una malla de SPA, el patr6n
formado en hiimedo siendo impartido en la seccién de SPA de la
primera miquina de papel, y la segunda capa siendo una malla
de papel higiénico no formada en himedo.

13.- El aparato para estampar una capa de papel
higiénico comprendiendo un rodillo de estampado y un contra-
rodillo, el rodillo de estampado teniendo un patrén de
estampado que corresponde a la topografia de superficie o a
la topografia de superficie negativa de una tela, un fieltro,
una banda, © un rodillo, siendoc usados en general para
obtener un patrén formado en hiimedo en una capa.

14.- El aparato de acuerdo con la reivindicacién
13, en donde el patrén imita hilados y/o filamentos en la

tela o el negativo de los mismos.
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RESUMEN

La presente invencién sugiere un producto de papel
higiénico de una capa que comprende una primera superficie
externa y una s8segunda superficie externa, 1la primera
superficie teniendo un patrén formado en himedo y la segunda
superficie teniendo un patrén estampado imitando el patrén
formado en himedo. Adicionalmente, también se sugiere un
producto de papel higiénico de mGltiples capas comprendiendoc
por lo menos dos capae incluyendo dos capas externas, cada
capa externa teniendoc una primera superficie y una segunda
superficie, una capa externa teniendo un patrén formado en
hiimedo en por lo menos la primera superficie y la otra capa
externa teniendo un patrén estampado en por lo menos la
primera superficie imitando el patrémn formado en himedo de la
primera superficie de una capa externa, ambas capas externas
uniéndose de manera que sus primeras superficies respectivas
representan las superficies externas del producto de papel
higiénico de miltiples capas. Ademis, la presente invencién
Be refiere a un método correspondiente y también a una unidad

de estampado.
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PARA ESTAMPAR UNA CAPA DE PAPEL HIGIENICO.

PRODUCTO DE PAPEL HIGIENICO, METODO DE MANUFACTURA DE UN PRODUCTO DE PAPEL HIGIENICO Y APARATO

REIVINDICACIONES:

1.- Un producio de papel higiénico de una capa que
comprende una primera superficie extemna y una segunda
superficie externa, la primera superficle tenlendo un peatrdn
formago en homedo y la segunda superficie teniendo un

patrdn estampada imilande o patrén formado an himeda.

2.- E! producto de papel higlénico de miltiples capes
que comprande por lo menos dos capas gue incluyen dos
capas exiemnas, cada capa extema feniendo una primera
superfice y una segunda superficle, una capa extema
teniendo un patrén formado en himedo en por lo menos la
primera superficie y la olra capa extema feniendo un pairén
estampado sobre por Io menos la primera superficie imitando
¢l patron formedo en hdmedo en la primera superficie de una
capa externa, ambas capas extemas unidndcse de manera
que sus primeras superficdes respectivas representan
superficies extemnas del producto de papel higiénico de

miitiples capas.

3.- El producto de papel higiénico de acuerdo con la
reivindicacion 2, en donde por lo mencs las dos capas

axiermas se obtienen de diferentes magquinas de papel.

4.- El productn de papel higiénice de acuerde con fa
reivindicacién 3, en donde la capa extsma as una maila de
SPA y por lo menos la otra capa extemna es una maila de

papel higiénico no formada en hiimedo.

5.- Bl producic de pepel higiénico de acuerdo con
cuakjuiera de las relvindicaciones anteriores, en donde el

patrén estampado fiene impresiones de boisas y nudos.
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REQUISITOS MINIMOS PARA ADMISION A TRAMITE
PCT

PATENTE DE INVENCION ,q/ MODELO DE UTILIDAD [ ]

# Indicacion de que se solicita la concesién de una patente [
€ Datos de identificacién del solicitante o de la parsona que presenta la solicitud [4'//
€ Descripcion de la invencion

4 Dibujos de ser estos pertinentes

4 Comprobante de pago de las tasas establecidas /_&/
COMPLETA [ ] INCOMPLETA [ ]

DISENO INDUSTRIAL [ ]

€ Indicacién de que se solicita el registro de Dissfio Industrial [ ]

& Datos de identificacién del solicitante o de la persona que presenta la solicitud [ )

¢ Representacion grafica y fotografica del Disefio Industrial 0 muestra del []
material que incorpora el disefio

€ Comprobante de pago de las tasas establecidas [ ]

COMPLETA [ ] INCOMPLETA [ ]

ESQUEMA DE TRAZADO [ |

@ Indicaci6n de que se solicita el registro de un Esquema de Trazado

@ Datos de identificacion del solicitante o de la psrsona que presenta la solicitud
€ Representacién grafica del esquema trazado

4 Comprobante de pgg6 de |3y tasas establecidas
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COMPLETA [ ] INCOMPLETA [ 1
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/29 MAR. 2000
Fecha Carrera 13 No. 27-00 Plso 5,7 y 10
Conmutador: 3 82 08 40
Fax: 350 52 20
E-mail: info@sic.gov.co
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Bogoth,
2020
Dactor{a)

FERRERO EMILIO
Apoderado{a) y/o Representante de
BCA HYGIENE PRODUCTS AB.

REFERENCIA RadicaciSn No. 7 32192
Solicitud internacional PCT/EP2004/014628
Pecha inicio fase nacional 31/03/2007

Trimite 11
Evanto 379
Actuacisn 430

Oficio No. wt i,-.,vu5777

Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de
la Decisifm 486 de la Comisién de la Comunida<d Andina, articulo 27 del Tratado de
Cooperacién en Materia de Patentes (PCT), regla 51 bis del Reglamento y Circular
Gnica de la Superintendencia de Industria y Comercio, se le commnica que:

1. La solicitud no contiene la copia del documento en gue consta la cesién del
derecho a la patente del inventor al solicitante o a su causante. (Art. 36-k)
Declsifm 486.

En cumplimientoc de lo dispuesto por el articulo 39 de la Decisién 486, se le
requieres para que dentro del términc de dos meses sigulentes a la fecha de
notificacitn del presente oficio, complete los requisitos anterlormente enunciados.
En casp de no dar cumplimiento al presente requerimiento, la solicitud se
considerarf abandonada y perderi su prealacién.

Notifiquese el presente oficio conforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal
e), del capitulo quinto del ulo primero de la Clircular Unica No.10 de 2001.

ALIX CARMENZA CESP 8 DE VERGEL
Jefe de la divisi de Nuevas Creaclones

El anterior requerimiento fue notificado por fijacién en 1lista de
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