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DESCRIPCION
Estampado en 3D
Campo de la invencion

La invencion se refiere a un método para producir un material fibroso de multiples capas, especialmente un producto
de papel de seda, un producto no tejido o un hibrido de los mismos vy, preferentemente, un producto de higiene y
limpieza. La invencién también se refiere a un dispositivo para producir dicho producto fibroso y a un producto
fibroso.

Antecedentes de la invencion y técnica anterior

Los productos de higiene o de limpieza incluyen principalmente todo tipo de papel de seda rizado en seco, papel
rizado en humedo, papel TAD (secado por aire) y celulosa o guata de pulpa o todo tipo de materiales no tejidos, o
combinaciones, laminados o mezclas de los mismos. Las propiedades tipicas de estos productos de higiene y
limpieza incluyen la fiabilidad para absorber la energia de la resistencia a la traccién, su capacidad de caida, una
buena flexibilidad similar a la de los textiles, propiedades que a menudo se denominan suavidad en masa, una
mayor suavidad de la superficie y un alto volumen especifico con un grosor perceptible. Se desea una absorbencia
de liquidos lo mas alta posible y, dependiendo de la aplicacién, una resistencia adecuada en humedo y en seco, asi
como un aspecto visual agradable de la superficie del producto exterior. Estas propiedades, entre otras, permiten
que estos productos de higiene y limpieza se utilicen, por ejemplo, como toallitas de limpieza, tales como toallitas de
como papel no tejidas, toallitas de limpieza de parabrisas, toallitas industriales, papel de cocina o similares; como
productos sanitarios, tales como, por ejemplo, pafiuelos de papel de bafio, pafiuelos de papel o no tejidos, toallas de
uso doméstico, toallas y similares; como toallitas cosmeéticas, tales como, por ejemplo, faciales, y como pafios o
toallas, solo por mencionar algunos de los productos que se pueden usar. Ademas, los productos de higiene y
limpieza pueden ser secos, hiumedos, mojados, impresos o pretratados de cualquier manera. Ademas, los productos
de higiene y limpieza se pueden plegar, intercalar o colocar individualmente, apilar o enrollar, conectar o no, de
cualquier manera adecuada.

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

Si el papel de seda se hace con pulpa, el proceso comprende esencialmente una conformacion que incluye una caja
y una porcién de forma de alambre, y una porciéon de secado (ya sea mediante secado al aire o secado convencional
en un cilindro Yankee). El proceso de produccion también suele incluir el proceso de crepado esencial para los
tejidos y, finalmente, normalmente un area de control y bobinado.

El papel puede formarse colocando las fibras, de manera orientada o al azar, en uno o entre dos alambres que giran
continuamente de una maquina de fabricacién de papel, mientras que al mismo tiempo elimina la cantidad principal
de agua de dilucion hasta que se obtiene un contenido de sélidos secos suele ser entre 12 y 35 %.

El secado de la banda fibrosa primaria formada se produce en una o mas etapas por medios mecanicos y térmicos
hasta que se alcanza un contenido final de sélidos secos de, por lo general, aproximadamente del 93 al 97 %. En el
caso de la fabricacion de tejido, esta etapa es seguida por el proceso de crepado que influye de manera crucial en
las propiedades del producto de seda terminado en los procesos convencionales. El proceso convencional de
crepado en seco implica el crepado en un cilindro de secado de por lo general de 4,0 a 6,5 m de diametro, el
llamado cilindro yankee, por medio de una cuchilla de crepado con el contenido final de sdélidos secos mencionado
anteriormente de papel de seda crudo. El crepado en humedo también se puede usar, si se las demandas de la
calidad del tejido son menores. El papel de seda crudo crepado, finalmente seco, el llamado tejido de base esta
disponible para su posterior procesamiento en el producto de papel para un producto de papel de seda.

En lugar del proceso de fabricacion de tejido convencional descrito anteriormente, es posible el uso de una técnica
modificada en la que se logra una mejora en el volumen especifico mediante un tipo especial de secado que
conduce a una mejora en la suavidad en masa del papel de seda. Este proceso, que existe en diversos subtipos, se
denomina técnica TAD (secado a través de aire). Se caracteriza por el hecho de que la banda fibrosa "primaria" que
sale de la etapa de formacion y fabricacion de la hoja se seca previamente hasta obtener un contenido de sdlidos
secos de aproximadamente un 80 % antes del secado por contacto final en el cilindro yankee soplando aire caliente
a través de la banda fibrosa. La banda fibrosa esta soportada por un alambre o correa permeable al aire o tela TAD
y durante su transporte es guiada sobre la superficie de un tambor de cilindro giratorio permeable al aire, el llamado
cilindro TAD. Estructurar el alambre o correa de soporte hace posible producir cualquier patrén de zonas
comprimidas divididas por deformacién en el estado humedo, también llamado moldeo, lo que da como resultado un
aumento de los volumenes especificos medios y, por consiguiente, conduce a un aumento de la suavidad en
volumen sin disminuir de manera decisiva la resistencia de la banda fibrosa.
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Para producir productos de papel de seda de multiples capas, tales como pafiuelos, papel de bafo, toallas o toallas
de uso doméstico, a menudo se produce una etapa intermedia con la llamada duplicacion en la que el tejido de base
en el numero deseado de capas de un producto terminado generalmente se acumula en un carrete madre de
multiples capas comun.

La etapa de procesamiento desde el tejido base que ya se ha enrollado opcionalmente en varias capas hasta el
producto de tejido terminado se realiza en las maquinas de procesamiento (maquinas de conversion) que incluyen
operaciones talles como desenrollar el tejido base, suavizado repetido del tejido, estampado, para una extension
combinada con el area total y/o la aplicacion local de adhesivo para producir la adhesion de capas de las capas
individuales que se combinaran, asi como el corte longitudinal, el plegado, el corte transversal, la colocacion y la
union de una pluralidad de tejidos individuales y su embalaje, asi como reunirlos para formar paquetes o haces
circundantes mas grandes. Tales etapas de procesamiento también pueden incluir la aplicaciéon de sustancias como
aromas, lociones, suavizantes u otros aditivos quimicos. Las bandas de capas de papel individuales también pueden
preestamparse y luego combinarse en un hueco de rodillo segin los métodos de estampado conocidos en la
técnica. Cualquier estampado puede llevar a elementos estampados que tengan todos ellos la misma altura o a
elementos estampados que tengan diferentes alturas. La unién de capas, por ejemplo por medios mecanicos o
quimicos, es otro método bien conocido utilizado principalmente para pafiuelos, servilletas y tejidos de bario.

Una técnica bien conocida para aumentar el grosor de un producto de papel es estampar la banda de papel. Se
realiza un proceso de estampado en la linea de contacto entre un rodillo de estampado y un rodillo de yunque. El
rodillo de estampado puede tener protuberancias en su superficie circunferencial que conducen a las llamadas
depresiones estampadas en la banda de papel o puede tener depresiones en su superficie circunferencial que
conducen a las llamadas protuberancias estampadas en la banda de papel.

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

Para la fabricacion de productos de tejido de multiples capas, especialmente tejido de bafio y tejido doméstico, se
han establecido tres métodos de fabricacion para estampar y unir adhesivamente las capas. Se trata de Goffra
Incolla/estampado en punto, DESL (laminado simple de doble estampado)/anidado, y de cabeza a cabeza/pie a pie.

En el primer método de fabricacion mencionado, Goffra Incolla, una primera banda se dirige a través del
estrechamiento entre un rodillo de estampado y un rodillo de yunque. En este estrechamiento, la banda esta provista
de un patrén de estampado. A continuacién un rodillo de aplicacién para adhesivo aplica adhesivo a las partes de la
primera banda en la que hay elementos estampados sobresalientes en el rodillo de estampado. El adhesivo se
transporta desde un bafio de adhesivo a través de un rodillo de transferencia de adhesivo al rodillo de aplicacion.
Una segunda banda se transporta a la primera banda y se une adhesivamente a la primera banda en la linea de
contacto entre el llamado rodillo de emparejamiento y el rodillo de estampado. La unidn adhesiva tiene lugar en las
partes en las que se aplico el adhesivo.

El segundo método de fabricacion (DESL/anidado) es muy similar al método de Goffra Incolla descrito
anteriormente. Comprende un par adicional de rodillos que consiste en un segundo rodillo de estampado y un
segundo rodillo de yunque. El par adicional de rodillos sirve para estampar la segunda banda antes de que se una
adhesivamente a la primera banda utilizando el rodillo de emparejamiento. Normalmente, el par adicional de rodillos
se coloca cerca del primer par de rodillos y el rodillo de emparejamiento. Especialmente cuando se usa el llamado
método anidado, tal disposicidn cercana es importante. EI método anidado se puede considerar como un caso
especial del método general de fabricacion DESL. Para el método anidado, los elementos de estampado del primer
rodillo de estampado y los elementos de estampado del segundo rodillo de estampado estan dispuestos de tal
manera que los elementos estampados de la primera capa estampada y los elementos estampados de la segunda
capa estampada encajen entre si de manera similar a una sistema de engranajes. Esto sirve para lograr una
estabilizacion mutua de las dos capas. Sin embargo, para el método de fabricaciéon DESL, tal correlacion entre los
elementos estampados de la primera capa superior y la segunda capa inferior no tiene que aplicarse. Sin embargo,
en una literatura, el término DESL se usa a menudo como sinénimo de un método anidado.

El tercer método de fabricacion (cabeza a cabeza/pie a pie) es similar al método DESL. Por medio de dos pares de
rodillos, tanto la capa superior como la capa inferior estan estampadas, respectivamente. El adhesivo se aplica
sobre las protuberancias estampadas de la primera capa. Sin embargo, la unién de capas no se consigue por medio
de un rodamiento de emparejamiento como en el método DESL, pero se logra directamente por medio de los
elementos de estampado sobresalientes del segundo rodillo de estampado. Para lograr esto, se requiere un ajuste
exacto del ancho de la linea de contacto entre el primer rodillo de estampado y el segundo rodillo de estampado, que
se define principalmente por el grosor individual de ambas bandas (capa superior y capa inferior). Ademas, los
rodillos de estampado tienen que disefiarse de manera que los elementos de estampado sobresalientes de ambos
rodillos se encuentren uno frente al otro. Esta es la razén por la cual se usa la terminologia de estampado cabeza a
cabeza o pie a pie.
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Todos los métodos descritos anteriormente tienen las siguientes caracteristicas comunes: el primer rodillo de
estampado esta formado por un material duro, en general metal, especialmente acero, pero también se conocen
rodillos de estampado hechos de caucho duro o materiales de plastico duro. Los rodillos de estampado pueden ser
un rodillo macho con protuberancias individuales. Como alternativa, el rodillo de estampado puede ser un rodillo
hembra con depresiones de estampado individuales. Las profundidades tipicas de los patrones de estampado
grabados estan entre 0,4 y 2,0 mm.

El rodillo de yunque tiene tipicamente un recubrimiento de caucho con una dureza entre 35 Shore A y 85 Shore A.
Sin embargo, también se conocen rodillos de yunque estructurados, especialmente los rodillos hechos de papel,
caucho o materiales plasticos o acero.

El rodillo aplicador para el adhesivo es generalmente también un rodillo de caucho con una superficie circunferencial
suave y lisa, en la que la dureza del recubrimiento de caucho se encuentra entre la dureza del rodillo de yunque y la
dureza del rodillo de unién. Los valores utilizados habitualmente para la dureza del recubrimiento de caucho son de
70 a 85 Shore A. Al seleccionar el material de caucho, debe garantizarse su compatibilidad con el adhesivo a aplicar.

El sistema de aplicacién para el adhesivo que consiste en un rodillo aplicador, un rodillo de transferencia de
adhesivo y un bafio de adhesivo puede disefiarse como el llamado sistema de rodillo de inmersion en el cual el
rodillo de transferencia de adhesivo se sumerge en el bafio de adhesivo y transporta el adhesivo por medio de la
tension superficial y las fuerzas adhesivas fuera del bafio de adhesivo. Al ajustar el espacio entre el rodillo de
transferencia de adhesivo y el aplicador o rodillo de aplicacién, se puede ajustar la cantidad de adhesivo que se va a
aplicar. Los rodillos de aplicacion pueden ser rodillos estructurados. Recientemente, se han conocido rodillos de
transferencia de adhesivo que tienen depresiones definidas en forma de fosa en su superficie circunferencial. Tales
rodillos de transferencia de adhesivo se conocen como rodillos Anilox. Dicho rodillo generalmente esta hecho de
material ceramico o es un rodillo hecho de acero o cobre y recubierto con cromo. El exceso de adhesivo se elimina
de la superficie del rodillo Anilox por medio de una cuchilla. La cantidad de adhesivo esta determinada por el
volumen y el nimero de depresiones. Los sistemas de aplicacion alternativos para aplicar adhesivos se basan en un
equipo de pulverizacion (técnica Weko).

Una segunda posibilidad para influir en la cantidad de adhesivo transferido es el ajuste de la diferencia en las
velocidades circunferenciales del rodillo de transferencia de adhesivo y el rodillo aplicador. Normalmente, el rodillo
de transferencia de adhesivo gira mas lentamente que el rodillo aplicador. La velocidad circunferencial del rodillo de
transferencia de adhesivo suele estar entre el 5 % y el 100 % de la primera velocidad circunferencial del rodillo
aplicador. El bafio de adhesivo se puede disefiar como un canal sencillo, los sistemas de aplicacion con una cuchilla
también se pueden disefiar como sistemas de camara.

Las tecnologias de estampado Goffra Incolla/estampado en punto y DESL/anidado, usan un rodillo adicional, el
llamado rodillo de emparejamiento para laminar las capas. El rodillo de emparejamiento generalmente tiene una

superficie de caucho suave con una dureza de aproximadamente 90—95 Shore A. Un material adecuado es, por
ejemplo, NBR (caucho de acrilonitrilo-butadieno). Sin embargo, también se han conocido rodillos de emparejamiento
que, ademas del recubrimiento de caucho, estan provistos de un recubrimiento de acero. Dicho recubrimiento de
acero se proporciona a menudo en forma de una banda de acero enrollada en espiral sobre el recubrimiento de
caucho.

En caso de que las capas individuales, individualmente o juntas, estén preestampados, se utiliza un dispositivo
llamado de micropreestampado. Este dispositivo de preestampado se utiliza a menudo en combinacién con la
tecnologia Goffra Incolla. También se usa habitualmente una impresion sobre el producto de tejido antes o después
de la etapa de unién de la capa. También se conocen variantes que incluyen la aplicacion de sustancias quimicas,
especialmente lociones y suavizantes.

Otra técnica de estampado bien conocida comprende un rodillo de estampado de acero y un rodillo de acero de
yunque correspondiente (denominado estampado de unién). Las superficies de estos rodillos se estan formando de
tal manera que la deformacién del papel y la unién mecanica sin usar adhesivos se logran dentro de una sola etapa
de estampado.

Cuando se utilizan los tres métodos de estampado descritos anteriormente, es ventajoso proporcionar un control
para la tension de la banda tanto antes como después de la unién de la capa, ya que las propiedades fisicas de la
banda y especialmente la caracteristica de tension-deformacion pueden cambiarse significativamente en la etapa de
estampado.

La figura 11a representa parte de la superficie circunferencial de un rodillo de estampado 100 que tiene
protuberancias discretas 102 que conducen, cuando cooperan de la manera descrita anteriormente con un rodillo de
yungque que puede rendirse, a un producto como se muestra en la figura 11b. Dicho producto de papel 110 tiene una
parte principal que se encuentra en un plano de base 112 desde el que se proyectan las depresiones estampadas
114. En el ejemplo de la técnica anterior como se muestra en las figuras 11a, 11b, el rodillo de estampado tiene
elementos de estampado macho 102, todos los cuales tienen la misma altura y geometria. Sin embargo, en la
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técnica anterior también se conoce el denominado estampado de doble altura. Para ilustrar esto, la figura 12a
muestra parte de la superficie circunferencial exterior de un rodillo de estampado 120 con dos tipos diferentes de
protuberancias de estampado macho. Estas son protuberancias 122 que tienen una altura mas alta, asi como
protuberancias 124 con una altura mas pequefia. De lo contrario, en el ejemplo de acuerdo con la figura 12a, las
protuberancias tienen una geometria de seccion transversal similar.

Sin embargo, también se conoce en la técnica la combinacion de protuberancias de estampado de diferentes
geometrias y diferentes alturas. Tal técnica de estampado se conoce por el documento EP 0 797 705 A1.

El producto de papel resultante 130 se muestra esquematicamente en la figura 12b. Partiendo de un plano de base
132, el producto de papel tiene depresiones de estampado 134 con una profundidad mayor, asi como depresiones
de estampado 136 que son de tamafio mas pequefio.

Los rodillos de estampado usados en la técnica anterior se fabrican principalmente utilizando la denominada técnica
de moleteado, que es un estampado por rodillo por medio de una conformacién en frio del acero del rodillo de
estampado. De acuerdo con dicha técnica de moleteado, normalmente se deben llevar a cabo varias etapas de
conformacion enfrio y varias etapas de grabado. Esta técnica de produccion conocida impone algunas limitaciones a
la forma de las protuberancias en la superficie del rodillo. El angulo de inclinacién tiene un impacto en la estabilidad
mecanica del producto de papel producido con dicho rodillo de estampado. Si el angulo de inclinacién es mas
pequefo, el producto tiene una estabilidad local mas pequefa alrededor de la estructura estampada porque,
localmente, la estructura de la fibra se destruye en mayor medida. Por lo tanto, por razones de una estabilidad
mecanica suficiente del producto de papel y de la restriccion impuesta a la fabricacion de protuberancias sobre la
superficie del rodillo utilizando la técnica de moleteado, en la técnica se usa habitualmente un angulo de inclinacion
de al menos 23°.

Otra tecnologia de grabado para la fabricacion de rodillos de estampado para la industria de tejidos e higiene es el
aguafuerte. En un primer paso, se aplica una mascara en la superficie circunferencial del rodillo de estampado
seguido por una segunda etapa en la que la superficie se graba aplicando acido en las areas en las que no se ha
aplicado ninguna mascara. El resultado es una superficie circunferencial del rodillo que esta parcialmente grabado,
en el que la transicion entre las areas grabadas y las areas no grabadas tiene un angulo de paso de 0° a 10°. En
otras palabras, la técnica de aguafuerte conduce a una estructura de superficie escalonada. Las etapas del método
de enmascaramiento y aguafuerte con las mismas o diferentes geometrias de las mascaras se pueden repetir varias
veces. Mediante el uso de una técnica de aguafuerte repetida, se puede lograr una estructura de superficie similar a
las escaleras discretas que se extienden desde la superficie circunferencial original del rodillo hasta el material del
rodillo.

Una técnica adicional para la fabricacion de rodillos de estampado para la industria de los tejidos y la higiene es el
fresado CNC. Esta técnica se usa a menudo para elementos rectangulares mas simples, por ejemplo piramides
truncadas. El angulo de los elementos de estampado y la direccidon radial del rodillo de estampado se pueden variar
facilmente en un amplio rango si dicho angulo es el mismo para todos los elementos de estampado.

Otra técnica utilizada predominantemente para rodillos hechos de material plastico, como rodillos de caucho, es el
uso de una técnica de ablacion por laser. Las técnicas laser se utilizan para rodillos de material plastico, asi como
para rodillos de acero. Otros métodos de fabricacion de los rodillos de estampado son técnicas de aguafuerte
manual o galvanoformacion. En principio, se puede utilizar una combinacién de tales técnicas para fabricar rodillos
de estampado. Un proceso de fabricacion preferido se basa en la tecnologia de enmascaramiento/aguafuerte en
combinacién con moleteado. Otra combinacién bien conocida de técnicas de aguafuerte es una técnica de
aguafuerte de varias etapas con al menos cinco, preferentemente aproximadamente 10 etapas de aguafuerte por
separado, y el redondeo final de las etapas resultantes para lograr una forma suave de los elementos de estampado
producidos. Las etapas de redondeo utiles son el cepillado con cepillos metalicos, el aguafuerte general corto o el
tratamiento con chorro con particulas duras, como vidrio, arena o corindén.

El estampado no solo sirve para proporcionar volumen al producto fibroso sino también para proporcionar un
aspecto optico mejorado al producto. El aspecto 6ptico de un producto es importante para los productos de consumo
y también sirve para proporcionar un mayor grado de reconocimiento al producto. El aspecto 6ptico se puede
mejorar combinando las etapas de estampado y coloreado. Otra razén para el estampado es generar una mayor
absorbencia o mejorar la suavidad percibida.

El documento WO 2005/033408 A2 desvela un método para producir un producto de tejido fibroso de multiples
capas que comprende el estampado de una capa superior usando un rodillo de estampado y la direcciéon de una
capa adicional en la linea de contacto entre el rodillo de estampado y un rodillo de emparejamiento para unir la capa
superior y la capa adicional.

El documento US 2005/0138981 A1 describe un rodillo de estampado que incluye una superficie que contiene al
menos un elemento de estampado. El elemento de estampado tiene un primer angulo de la pared lateral y un
segundo angulo de la pared lateral diferente al primer angulo de la pared lateral.
El documento US 2005/0138981 A1 representa la técnica anterior mas cercana.
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Sumario de la invenciéon

El objetivo de la invencion es proporcionar una nueva tecnologia de estampado para aumentar la versatilidad de los
posibles aspectos 6pticos del producto.

Este objetivo se resuelve mediante un método con las caracteristicas de la reivindicacion 1, un dispositivo para
producir productos fibrosos con las caracteristicas de la reivindicacion 8 y un producto fibroso de acuerdo con la
reivindicacion 13. Realizaciones preferidas se deducen de las reivindicaciones dependientes.

El método de la invencién para producir un producto fibroso de multiples capas, especialmente un producto de papel
de seda, un producto no tejido o un hibrido de los mismos y, preferentemente, un producto de limpieza e higiene
comprende las etapas del método de estampado una capa superior utilizando un rodillo de estampado como se
describe a continuacion, que se suministra a al menos una capa mas, y unir la capa superior y la capa adicional en
la linea de contacto entre el rodillo de estampado y un rodillo de emparejamiento o en la linea de contacto entre el
rodillo de estampado y un segundo rodillo de estampado para estampar la capa adicional. Dicho método proporciona
el producto fibroso tridimensional de la invencién.

El rodillo de estampado para producir productos fibrosos, especialmente productos de papel de seda, productos no
tejidos o un hibrido de los mismos, y, preferentemente, productos de higiene y limpieza, comprende una superficie
de estampado estructurada adecuada para correr contra un rodillo de yunque en el que la superficie de estampado
estructurada comprende protuberancias macho o depresiones hembra a partir de una superficie circunferencial de
base del rodillo. El patréon de estampado se caracteriza por las siguientes caracteristicas:

- las areas de la base de protuberancias macho seleccionadas o depresiones hembra seleccionadas en la
superficie de la base son diferentes;

- las alturas de las protuberancias macho seleccionadas o las profundidades de las depresiones hembra
seleccionadas en una direccion radial del rodillo y desde la superficie circunferencial de base son diferentes; y

- los angulos entre las secciones de la pared lateral y la superficie circunferencial de base adyacente de las
protuberancias macho seleccionadas y/o las depresiones hembra son diferentes.

Las protuberancias macho del rodillo de estampado se traducen en depresiones estampadas en el producto, como
puntos deprimidos, mientras que las depresiones hembra en el rodillo conducen a protuberancias estampadas en el
producto fibroso, especialmente en formas similares a cojines. Idealmente, la correlacion entre el rodillo de
estampado de la invencion y el producto fibroso logrado por el uso de dicho rodillo de estampado en un dispositivo
que comprende dicho rodillo y un rodillo de yunque cooperante conduce a una imagen especular del producto
fibroso en comparacioén con el rodillo de estampado de la invencién. Sin embargo, en realidad hay una pérdida que
se produce en el proceso de produccion. Dicha pérdida puede atribuirse al hecho de que el producto fibroso
procesado es viscoelastico, es decir, durante el estampado, hay una cierta parte de la deformacién que es elastica.
Por lo tanto, después de la etapa de estampado, hay un cierto comportamiento de recuperacion del producto fibroso,
de modo que la geometria del rodillo de estampado no genera un producto estampado que es la imagen especular
del rodillo. El grado de pérdida depende del material del producto fibroso, las caracteristicas del rodillo de
estampado y el rodillo de yunque y muchos otros factores, pero depende principalmente de la geometria del patrén
de estampado proporcionado en la superficie circunferencial del rodillo de estampado.

El producto fibroso de acuerdo con la invencién es especialmente un producto de papel de seda, un producto no
tejido o un hibrido de los mismos y, preferentemente un producto de higiene y limpieza. Tiene al menos una capa
con un patrén de estampado que comprende depresiones estampadas, como puntos deprimidos, o protuberancias
estampadas, como formas en forma de cojin, comenzando las depresiones estampadas o protuberancias
estampadas a partir de un plano base de la capa. El patrén de estampado se caracteriza por las mismas
caracteristicas basicas que se pueden encontrar en el rodillo de estampado, sin embargo, en el patrén inverso del
producto y con la pérdida mencionada anteriormente:

- las areas de la base de los elementos estampados seleccionados, en particular las depresiones estampadas o
las protuberancias estampadas en el plano de la base son diferentes;

- las profundidades de las depresiones estampadas seleccionadas o las alturas de las protuberancias estampadas
seleccionadas perpendiculares al plano base son diferentes; y

- los angulos entre las secciones de la pared lateral y el plano base adyacente de las depresiones estampadas
seleccionadas o las protuberancias estampadas son diferentes.

El término no tejido segun la norma ISO 9092, DIN EN 29092 se aplica a una amplia gama de productos que, en
términos de sus propiedades, se ubican entre los de papel (DIN 6730, mayo de 1996) y carton (DIN 6730), por un
lado, y materiales textiles por el otro. En lo que respecta a los no tejidos, se utiliza un gran nimero de procesos de
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produccién extremadamente variados, como las técnicas con uso de aire e hidrohilado, asi como las técnicas de uso
en humedo. Los no tejidos incluyen esteras, telas no tejidas y productos terminados hechos de las mismas. Los no
tejidos también pueden denominarse materiales compuestos similares a textiles, que representan telas porosas
flexibles que no se producen a través de los métodos clasicos de tejido de urdimbre y trama o en bucle. De hecho,
los no tejidos se producen mediante la unidn entrelazada, cohesiva o adhesiva de las fibras, o una combinacion de
ellas. El material no tejido puede estar formado por fibras naturales, como celulosa o fibras de algodén, pero también
puede consistir en fibras sintéticas como polietileno (PE), polipropileno (PP), poliuretano (PU), poliéster, fibras en
base a polietilentereftalato, alcohol polivinilico, nailon o celulosa regenerada o una mezcla de diferentes fibras. Las
fibras pueden estar presentes, por ejemplo, en forma de fibras sin fin o fibras prefabricadas de longitud finita, como
fibras sintéticas, o en forma de fibras cortadas. Los no tejidos como se mencionan en el presente documento pueden
consistir asi en mezclas de material fibroso sintético y celulosa, por ejemplo fibras vegetales naturales (véase 1ISO
9092, DIN EN 29092).

La expresion "productos de higiene" y "productos de limpieza", tal como se utiliza en la presente memoria,
comprende papel higiénico, toallas de uso doméstico, pafiuelos, pafiuelos faciales, servilletas, productos de lavado y
limpieza, asi como articulos de mesa. No comprende productos de papel de pared.

El producto fibroso de acuerdo con la invencion es altamente variable en términos de la forma del patron de
estampado. El patrén de estampado puede ser tanto protuberancias estampadas como depresiones estampadas
como se ha explicado anteriormente. El patron de estampado es una geometria tridimensional formada libremente.
Esto significa que no hay geometrias mas estandarizadas de las protuberancias o depresiones estampadas o, al
menos, no hay mas grupos de protuberancias estampadas o depresiones estampadas que tengan la misma forma.
Este sencillo requisito de que no todas las depresiones estampadas (en caso de protuberancias de estampado en el
rodillo de estampado) o las protuberancias estampadas (en caso de depresiones de estampado hembra en el rodillo
de estampado) son iguales, conduce a las caracteristicas del producto de papel enumeradas anteriormente.

Dependiendo de si el rodillo de estampado tiene protuberancias macho o depresiones hembra en su superficie
circunferencial, se puede definir un plano base comparable al plano base 112 y 132 en los ejemplos de la técnica
anterior segun la figura 11b y la figura 12b.

De acuerdo con la invencion, una estructura de superficie tridimensional de disefio libre del rodillo de estampado se
traduce en el producto fibroso reivindicado. Sin embargo, como se ha descrito anteriormente, todos los procesos de
estampado tienen una pérdida, por lo que el producto estampado no asume la forma exacta de imagen especular del
rodillo de estampado. Esta pérdida conduce a angulos en los elementos estampados del producto que no son tan
pronunciados como los angulos correspondientes en el rodillo de estampado. Esta observacion general también es
valida para el estampado tridimensional de la invenciéon, que debe tenerse en cuenta al disefiar un rodillo de
estampado adecuado para producir el producto fibroso de la invencion. La desviacién del patréon de estampado en el
producto en relacién con el patron de estampado en el rodillo depende de las propiedades del material del producto
de papel, la dureza del rodillo de yunque que coopera con el rodillo de estampado, la presion de la linea durante el
proceso de estampado y la relacion de las profundidades, anchuras o angulos de inclinacion de un elemento de
estampado especifico.

El dispositivo para producir productos fibrosos con al menos una capa, especialmente productos de papel de seda,
productos no tejidos o un hibrido de los mismos, y preferentemente productos de higiene y limpieza, comprende un
rodillo de estampado de la invencion, asi como un rodillo de yunque cooperante. El rodillo de estampado
estructurado tiene una superficie tridimensional con elementos de estampado en forma de protuberancias macho o
depresiones hembra, siendo diferentes los angulos y las alturas/profundidades de los elementos de estampado
seleccionados. En otras palabras, el rodillo de estampado de la invencion es el nucleo de un dispositivo para
producir productos fibrosos de acuerdo con la invencién. La referencia a los elementos de estampado seleccionados
sirve para indicar claramente que no todos los elementos de estampado deben tener una geometria diferente. Por
razones practicas, esto no es posible porque un rodillo de estampado generalmente tiene un patron de repeticion en
su superficie circunferencial exterior, de modo que, al menos dentro de cada una de las secciones de disefio
repetitivas, los elementos de estampado correspondientes seran idénticos. Sin embargo, también es posible que
dentro de un patron de disefio Unico que se traduce en una hoja de papel higiénico o una hoja de toalla doméstica,
una pluralidad de elementos de estampado individuales pueda ser de forma idéntica. Por lo tanto, la referencia dada
con anterioridad a los elementos de estampado seleccionados que son diferentes pretende definir que el rodillo de la
invencion, el producto de la invencion, asi como el dispositivo de la invencién que usa dicho rodillo proporcionan una
amplia variedad de geometrias diferentes en términos de tamario, altura/profundidad, angulo de inclinacion y la
forma general de los elementos de estampado individuales.

El rodillo de estampado puede ser por los angulos B1, B2 definiéndose como el cruce de las protuberancias
ortogonales macho o las depresiones hembra (0O10;) a partir de una posicion seleccionada en la superficie local de
protuberancias macho o depresiones hembra y la superficie circunferencial de la base, por lo que dichos angulos {1,
B2 debe ser mayor que 30°, preferentemente mayor que 50° o tales angulos 1, B2 debe ser menor de 20°.
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El rodillo de estampado puede tener una forma tal que la superficie local de al menos una depresion hembra esté
curvada de manera tal que se puedan definir dos direcciones ortogonales que comienzan desde posiciones
seleccionadas en la superficie local curvada, las dos direcciones ortogonales que cruzan la superficie circunferencial
de la base en los angulos B+, B2 que cumplen la ecuacion 30° <| 34-B2| <90° y, preferentemente, 50° <| 1-B2[<90°.

Dicho rodillo de estampado proporciona una gran variedad de posibles geometrias de superficie, incluidas
depresiones curvadas. De acuerdo con la técnica anterior, los salientes de estampado estandar también pueden
tener porciones redondeadas muy pequefias en sus bordes en el intervalo de 0,1 mm. Dichas partes redondeadas
no estan cubiertas por la caracteristica anterior, segun la cual las depresiones hembra son curvadas. Lo que se
quiere decir con esto es una superficie curvada que supera con creces los bordes redondeados dispuestos
localmente como se conoce por las protuberancias de estampado en la técnica anterior.

Preferentemente, la superficie de estampado estructurada es una superficie tridimensional de forma libre. Lo que se
entiende por superficie dimensional de forma libre es una estructura de superficie que no es una protuberancia de
estampado convencional o una depresion de estampado con una superficie de base, una superficie superior y un
angulo de inclinacion fijo. Los elementos convencionales son cualquier elemento de estampado que son conos
truncados o piramides con areas de base poligonales o redondas u ovaladas, cilindros con areas de base
poligonales u redondas u ovaladas, elementos lineales con angulo de inclinacion fijo, elementos con un area de base
que es circular, eliptica o un poligono regular con superficies laterales curvadas. Dichos elementos de estampado
convencionales tienen tipicamente una extensidén maxima en el plano base que no excede los 4 milimetros. Todos
estos elementos convencionales no estan cubiertos por el término anterior de "superficie tridimensional de forma
libre".

Segun una realizacion, al menos una protuberancia macho o depresiéon hembra tiene una extension lateral que
excede de 4 mm, preferentemente excede de 10 mm y de la forma mas preferente excede de 25 mm. En otras
palabras, la superficie de estampado estructurada del rodillo de estampado tiene al menos un elemento de
estampado que tiene una extension superior a la de un elemento convencional que generalmente tiene una
extensién maxima en el plano base menor de 4 mm.

Las protuberancias macho o las depresiones hembra se pueden caracterizar por una altura para las protuberancias
macho o una profundidad para las depresiones hembra de al menos 0,4 mm, especialmente de al menos 0,9 mm. La
altura maxima para las protuberancias macho y la profundidad maxima de las depresiones hembra no deben
exceder de 2,0 mm, especialmente 1,0 mm.

De acuerdo con una realizacion, al menos una protuberancia macho o depresién hembra tiene paredes laterales con
al menos dos angulos de inclinacién diferentes entre las secciones de pared lateral y las secciones de superficie de
base adyacentes. Esto sirve como rasgo caracteristico adicional del patrén de estampado de la invencion en el
rodillo de estampado. Quedan todas las convenciones con respecto a la forma, regularidad, incluidos los angulos de
inclinacioén y la forma general de los elementos de estampado.

Al menos una depresion hembra puede ser un surco alargado, cuya profundidad cambia continuamente en al menos
una seccion del surco en la direccion longitudinal del surco. De nuevo, este es un rasgo caracteristico adicional que
contribuye a una variedad muy alta de posibles geometrias y formas de los elementos de estampado del rodillo de
estampado. Ademas de esto, al menos una depresion hembra que es un surco alargado tiene una anchura que
cambia continuamente en la direccion longitudinal del surco. Este rasgo caracteristico, especialmente en
combinacién con las profundidades cambiantes discutidas anteriormente de un surco alargado, conduce a una
variabilidad muy alta de posibles formas de protuberancias estampadas en el producto que sigue de las depresiones
alargadas en el rodillo de estampado.

El rodillo de estampado puede tener al menos dos depresiones hembra, las dos depresiones hembra tienen una
relacion diferente entre las profundidades maximas en una direccién radial, comenzando desde la superficie
circunferencial de la base, y el area de abertura en la superficie circunferencial de la base. Proporcionar relaciones
de abertura tan diferentes aumenta ain mas las opciones para proporcionar diferentes geometrias reconocibles para
protuberancias estampadas individuales. Sin embargo, debe mencionarse que existen limitaciones técnicas con
respecto a la seleccion libre de la relacién de abertura porque, dependiendo de las propiedades del material del
producto fibroso, el dispositivo de produccion y las condiciones del proceso, el producto fibroso que se procesara
solo sera capaz de adoptar la forma de tales protuberancias de estampado o depresiones de estampado que podra
mantener la forma. No obstante, una variacién de la relacién de abertura abre otras posibilidades hacia una forma de
tres dimensiones seleccionada libremente, dejando propiedades y geometrias estandarizadas de protuberancias de
estampado convencionales.

Ademas, el rodillo puede tener al menos una superficie circunferencial de base adicional desde la cual comienzan
las protuberancias macho seleccionadas o las depresiones hembra seleccionadas o en la que terminan. En otras
palabras, las geometrias estampadas (protuberancias estampadas macho o depresiones estampadas hembra) no
necesitan necesariamente partir de la misma base circunferencial de la base del rodillo de estampado. En cambio, la
geometria tridimensional de forma libre podria tener, por ejemplo, depresiones hembra grandes que estan



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2706 286 T3

estructuradas internamente por secciones intermedias de profundidades mas bajas que subdividen una gran
depresion hembra en una pluralidad de subunidades individuales. A continuacion se dara un ejemplo de dicho rodillo
de estampado en el que se podrian definir dos planos base diferentes con referencia a una realizacion preferida.

Al menos una protuberancia macho puede ser una nervadura alargada, cuya altura cambia continuamente en al
menos una seccion de la nervadura en direccion longitudinal de la nervadura.

Segun una realizacion adicional, al menos una protuberancia macho puede ser una nervadura alargada, cuya
anchura cambia continuamente en una direccion longitudinal de la nervadura. Ambas caracteristicas anteriores, que
se pueden realizar en combinacién en cada protuberancia macho que es una nervadura alargada, sirven ademas
para aumentar la variabilidad de posibles formas y aspectos 6pticos del producto fibroso estampado con dicho rodillo
de estampado.

De acuerdo con una realizacion, los angulos seleccionados entre las secciones de la pared lateral de las
protuberancias macho o las depresiones hembra y la superficie circunferencial de la base adyacente superan los
30°. El uso de una amplia variedad de dichos angulos de pendiente abre la opcién de proporcionar una mayor
variedad de angulos dentro de un solo elemento de estampado (protuberancia macho o depresién hembra) o para
proporcionar diferencias mas visibles entre los diferentes elementos de estampado.

El rodillo de estampado puede estar hecho de metal, especialmente acero, materiales plasticos duros o caucho duro.
En el caso de los plasticos, se prefiere un material plastico muy duro, como alternativa, también es posible un
material de resina.

Preferentemente, la superficie de estampado se forma por grabado maestro y/o procesamiento de moleteado. El
proceso de enmascaramiento se realiza a menudo con un chorro de cera o con un laser que elimina parcialmente la
mascara. Dichas técnicas de procesamiento pueden conducir a una gran variedad de geometrias superficiales, en
las que el procesamiento de moleteado se usa principalmente en combinacidon con una técnica de grabado que se
aplica donde el metal después de la etapa de moleteado estaba mas deformado.

Como alternativa, la superficie de estampado del rodillo de estampado también puede formarse mediante
mecanizado mecanico, especialmente fresado, que, sin embargo, también puede llevarse a cabo ademas de
grabado en mascara y/o procesamiento de moleteado. Con estas tecnologias de produccion a mano, es posible
conformar libremente la superficie de estampado del rodillo de estampado de modo que los limites impuestos a una
forma libre del rodillo de estampado no sean la geometria del rodillo en si, sino el uso de una forma que el producto
fibroso de la invencion todavia puede seguir sustancialmente en el curso del proceso de estampado.

Una realizacion preferida del método de la invencién para producir un producto fibroso de multiples capas es la
union entre la capa superior y la capa adicional por medio de una unién mecanica de las capas. Dicha union de
capas mecanica que, por ejemplo, puede llevarse a cabo mediante una técnica de estampado en borde y/o mediante
moleteado, puede realizarse sin el uso de un adhesivo o adicionalmente a la aplicacion de adhesivo. Si se usa una
union mecanica de capas sin adhesivo, el producto resultante puede conservar un alto grado de suavidad porque las
capas solo estan interconectadas donde se realizé una unién mecanica de capas. En el caso de una unién mecanica
de capas ademas de laminar juntas la capa superior y la capa adicional por medio de adhesivo, se puede realizar
cualquier combinacion deseada de union de capas y se puede seleccionar libremente una variacion de las
propiedades caracteristicas del producto de multiples capas influida por la unién de adhesivos. libremente
seleccionados.

Para laminar juntas las bandas unicas de material, se pueden utilizar diferentes tipos de adhesivos. Los adhesivos
adecuados son, entre otros, pegar en la base de almidén o almidén modificado como, por ejemplo, metilcelulosa o
metilcelulosa carboxilada y polimeros de accién adhesiva a base de resinas sintéticas, caucho, polipropileno,
poliisobutileno, poliuretano, poliacrilatos, poli(vinilacetato) o alcohol polivinilico. Dichos adhesivos también pueden
contener colorantes para mejorar el aspecto 6ptico de los productos terminados. Con frecuencia, se usan colas a
base de agua para laminar capas de papel.

En una realizacion preferida del método que incluye laminar la capa superior y la capa adicional por medio de un
adhesivo, el adhesivo se aplica a las partes sobresalientes del rodillo de estampado. Esta técnica para aplicar el
adhesivo se puede utilizar en combinacién con todas las técnicas de fabricacion predominantemente utilizadas,
como el procesamiento de tipo Goffra Incolla, una laminacion de dos capas de cabeza a cabeza y un dispositivo de
estampado en el que se combinan dos capas utilizando un método de anidado. En un intento de influir en el
comportamiento mecanico del producto fibroso de muiltiples capas, el adhesivo se puede aplicar selectivamente en
protuberancias especificas del rodillo de estampado. En otras palabras, el adhesivo no se aplica a todas las
protuberancias, sino solo en las secciones seleccionadas del rodillo de estampado, de modo que la relacién general
del area de superficie en la que se ha aplicado el adhesivo en relacién con el area de superficie total puede variar
dentro de un amplio intervalo.
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De acuerdo con una realizacion preferida del método de la invencién, el método comprende ademas la aplicacion de
adhesivos coloreados o sustancias coloreadas no adhesivas para aplicar color a la capa superior, preferentemente
en su lado que se dirige a la al menos una capa adicional en un producto terminado. Esta etapa del método aumenta
aun mas la alta variabilidad de los posibles efectos visuales logrados en un producto de multiples capas. Es posible
combinar libremente la aplicacion de sustancias coloreadas que conducen a superficies impresas y/o la aplicacion
de adhesivo coloreado a la capa estampada tridimensionalmente. Preferentemente, tales sustancias coloreadas se
aplican de manera que se dirijan al interior de un producto de multiples capas de manera que las sustancias
coloreadas simplemente se viertan a través de la capa superior y/o inferior para producir un efecto 6ptico atractivo.

De acuerdo con una realizacién preferida adicional de la invencion, el método de la invencién comprende ademas la
etapa de preestampar la capa adicional antes de dirigirla hacia la linea de contacto entre el rodillo de estampado y el
rodillo de unién. Dicha etapa de preestampado sirve principalmente para producir microprotuberancias que
conducen a un patrén de fondo en la capa adicional del producto fibroso de multiples capas. Los elementos de
microestampado tienen una densidad de mas de 20/cm?, mientras que los elementos de estampado dispuestos en
una densidad inferior a 20/cm? se definen en el presente documento como macroprotuberancias.

En cuanto a la temperatura a la que se lleva a cabo el proceso, es posible utilizar la temperatura ambiente o el
estampado en caliente. El uso de la técnica de estampado en caliente sirve para realizar geometrias que son
complejas y, por lo tanto, dificiles de realizar para un producto fibroso dado, especialmente para productos no tejidos
o productos hibridos. En otras palabras, la aplicacion de calor podria ser beneficiosa para realizar geometrias de
estampado altamente complejas en el producto de la invencion. Ademas, el estampado en caliente puede aumentar
la estabilidad de la geometria estampada.

Preferentemente, el estampado se lleva a cabo en la linea de contacto entre el rodillo de estampado y un rodillo de
yungue. Sin embargo, de acuerdo con una realizacion preferida alternativa, el estampado también puede realizarse
usando una técnica de estampado ultrasénico.

De acuerdo con una realizacion preferida de la invencion, la capa superior y la al menos una capa adicional se unen
en una disposicion de cabeza a cabeza. En otras palabras, la al menos una capa adicional también esta estampada
utilizando un rodillo de estampado tridimensional similar o idéntico, de manera que las depresiones estampadas de
la capa superior y la al menos una capa adicional que se ponen en contacto entre si se pueden laminar juntas
cabeza a cabeza. Esto implica que los rodillos de estampado para la capa superior y la al menos una capa adicional
se operan en el registro para producir un efecto bien definido y reproducible.

Como alternativa, en una realizacién preferida del método, la capa superior y al menos una capa adicional se juntan
de modo que suponen una disposicién anidada. Esto, nuevamente, hace necesario que los rodillos de estampado
para la capa superior y la al menos una capa adicional se operen en un registro tal como para realizar una
disposicion anidada bien definida de las capas una vez que se juntan.

De acuerdo con una realizacion preferida del método de la invencion, el producto de multiples capas tiene tres capas
en las que la capa superior y la capa inferior estan estampadas usando un rodillo de estampado de la invencion,
mientras que la capa intermedia esta estampada en volumen. La técnica de estampado en volumen de productos
convencionales es conocida en el documento W02002/103112, cuyas ensefianzas se incorporan en el presente
documento como referencia. Una capa intermedia estampada en volumen sirve para impartir un gran volumen al
producto y puede ser Util si se desea un producto con la sensacion de un gran volumen.

El dispositivo de la invencion para producir productos fibrosos comprende con una superficie de estampado
estructurada un rodillo de estampado como se ha descrito anteriormente y un rodillo de yunque cooperante. El rodillo
de yunque esta hecho, preferentemente, de caucho como EPDM o NBR (caucho de nitrilbutadieno), papel o acero.

Segun una realizacion preferida de la invencion, el rodillo de yunque tiene una dureza entre 20 Shore A 'y 85 Shore
A, preferentemente entre 35 Shore Ay 60 Shore Ay, de la forma mas preferente, una dureza de aproximadamente
45 Shore A.

Un dispositivo preferido comprende un dispositivo de preestampado para la al menos una capa adicional que forma
la capa trasera. Dicho preestampado se lleva a cabo antes de que la capa adicional se dirija a la linea de contacto
entre el rodillo de estampado y el rodillo de emparejamiento.

El dispositivo de acuerdo con la invencion puede comprender ademas un dispositivo cercano al rodillo de estampado
para aplicar adhesivo a la capa superior. Dicho dispositivo para aplicar adhesivo esta dispuesto de tal manera que la
capa superior que se esta procesando puede estar dispuesta alrededor del rodillo de estampado y estar en contacto
con un dispositivo convencional para aplicar adhesivo al lado de la capa superior que no esta en contacto con el
rodillo de estampado.

El dispositivo comprende, preferentemente, un rodillo de emparejamiento que corre contra el rodillo de estampado
para unir entre si la al menos una capa superior y al menos una capa adicional. Dicho rodillo de emparejamiento se

10



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2706 286 T3

utiliza en el proceso convencional de tipo Goffra Incolla y para una maquina de estampado que proporciona una
disposicion anidada de dos capas estampadas. Sin embargo, no es necesario un rodillo de emparejamiento en el
caso de una unién directa de dos capas estampadas utilizando la unién de capas cabeza a cabeza en la que las
puntas de los patrones de estampado de dos capas se enfrentan entre si y se laminan juntas en tales puntas. En tal
caso, el dispositivo comprende, preferentemente, un rodillo de estampado adicional que corre contra el rodillo de
estampado para estampar al menos una capa adicional. Este rodillo de estampado adicional podria ser también un
rodillo de estampado con una superficie de estampado estructurada como se ha descrito anteriormente. Sin
embargo, también es posible utilizar un rodillo de estampado convencional que aplica elementos de estampado
convencionales a la capa trasera, de manera que en posiciones seleccionadas con respecto al rodillo de estampado
con una superficie de estampado estructurada como se ha descrito anteriormente, procesando la capa superior, las
puntas de los elementos de estampado generados con ambos rodillos de estampado uno frente al otro para lograr
una disposicion de cabeza a cabeza y la unién de las dos capas.

El patrén de estampado del producto fibroso, que también puede ser un producto de una sola capa, puede tener las
caracteristicas adicionales de que las protuberancias estampadas seleccionadas o las depresiones estampadas
tienen una relacion diferente entre la altura en una direccion perpendicular al plano base y el area de abertura en el
plano base. Proporcionar dichas relaciones de abertura diferentes aumenta ain mas las opciones para proporcionar
geometrias reconocibles diferentes para elementos estampados individuales (protuberancias estampadas o
depresiones estampadas). Sin embargo, existen limitaciones técnicas con respecto a la libre seleccion de las
relaciones de abertura, ya que, dependiendo de las propiedades del material del producto de papel, el dispositivo de
produccion y las condiciones del proceso, el producto de papel solo podra adoptar la forma de dichas protuberancias
de estampado o depresiones de estampado que pueden mantener la forma.

De acuerdo con la invencion, la al menos una capa del producto fibroso tiene al menos un plano de base adicional
en el que se extienden tales protuberancias estampadas seleccionadas o depresiones estampadas seleccionadas.
En otras palabras, las geometrias estampadas no necesariamente deben comenzar desde el mismo plano base. En
cambio, la geometria tridimensional de forma libre podria tener, por ejemplo, protuberancias estampadas grandes
que estan estructuradas internamente por secciones intermedias de alturas mas bajas que subdividen una gran
protuberancia en una pluralidad de subunidades individuales.

Preferentemente, el producto fibroso comprende ademas al menos una capa adicional que forma la capa trasera.
Dicha capa trasera podria permanecer sin estampar o, como alternativa, podria tener patrones de estampado asi
como o, como alternativa adicional, tener el mismo patron de estampado que la capa superior. La definicion de cual
de las capas es la capa superior y cudl es la capa trasera es arbitraria. Sin embargo, para una comprensién mas
facil, la al menos una capa con el estampado tridimensional y especialmente atractivo 6pticamente se considera la
capa superior del producto fibroso, mientras que la al menos una capa adicional forma una capa trasera. Sin
embargo, es posible que la capa superior o las capas superiores estén estampadas en una linea de contacto y las
capas o capas traseras también estén estampadas en otra linea de contacto. Ademas, el producto también puede
tener una o mas capas intermedias estampadas por separado de la capa o capas superiores y la capa o capas
traseras..

En caso de que la capa trasera no esté estampada, tal producto es facil de fabricar porque la capa trasera no
estampada puede transferirse directamente a la unidad de emparejamiento, donde esta adherida a la capa superior.

De acuerdo con una realizacion preferida, la capa trasera esta estampada con un segundo patron de estampado
diferente al patron de estampado de la capa superior, comprendiendo el segundo patrén de estampacion,
preferentemente, un patron de microestampado. Un patron de microestampado es un patrén relativamente regular
de pequefias protuberancias estampadas dispuestas densamente. En el presente documento, una densidad de
elementos estampados de mas de 20/cm? se define como un patron de microestampado. Dicho patréon de
microestampado puede seleccionarse libremente en funcién de criterios funcionales para dar al producto de papel
ciertas caracteristicas en términos de resistencia general, volumen o suavidad. Los requisitos y efectos dpticos no
desempefian ningun papel decisivo al seleccionar un patron de microestampado adecuado.

Preferentemente, la pluralidad de capas se une adhesivamente entre si, preferentemente usando un adhesivo
coloreado. El uso de un adhesivo es otro medio para influir en las propiedades técnicas del producto combinado,
especialmente la rigidez general del producto fibroso. Si se utilizan adhesivos coloreados, se selecciona para dar un
aspecto 6ptico especifico al producto. De acuerdo con una realizacion preferida, la fraccion del area superficial entre
las capas que esta cubierta con un adhesivo es mas del 5 % y menos del 80 %, preferentemente entre el 15 % vy el
60 %, especialmente entre el 20 % y el 50 %. Para productos de papel de multiples capas estandar con una
disposicion anidada de al menos dos capas estampadas, la fraccion del area de la superficie cubierta con adhesivo
esta, convencionalmente, entre el 3 % y el 8 %. De esta comparacion con las fracciones de area de superficie
utilizadas convencionalmente cubiertas con adhesivo, se deduce que el producto de la invencion puede tener una
proporcion mucho mayor del area total cubierta con adhesivo. Un area superficial tan alta, que preferentemente esta
entre el 15 % y el 60 %, da como resultado un producto rigido que puede ser especialmente Util para servilletas.
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Con el fin de combinar una pluralidad de capas y especialmente dos capas juntas, las capas estan, preferentemente,
unidas adhesivamente entre si en las puntas de los patrones de estampado de las capas enfrentadas entre si.

En otra realizacion preferida de la invencion, el producto fibroso de multiples capas comprende al menos una capa
intermedia que esta estampada en volumen. La técnica de estampado en volumen de productos convencionales se
conoce por el documento W0O2002/103112 cuyas ensefianzas se incorporan en el presente documento como
referencia. Una capa intermedia estampada en volumen sirve para impartir un gran volumen al producto y se puede
utilizar si se desea un producto con la sensacion de un gran volumen.

De acuerdo con una realizacién preferida, el producto fibroso comprende cuatro capas, al menos una capa
intermedia estampada junto con la capa superior adyacente.

De acuerdo con una realizacién preferida de la invencién, la capa superior de un producto fibroso tiene un patrén de
incorporacion con protuberancias en forma de cojin estampadas mientras que la capa inferior tiene elementos
estabilizadores estampados que se proyectan en las protuberancias en forma de cojin de la capa superior. Una
estructura de este tipo tiene la ventaja de que pueden proporcionarse protuberancias en forma de cojin de
dimensiones relativamente grandes que se estabilizan mediante los elementos estabilizadores de la capa trasera o
de la capa inferior. Para una descripcion mas detallada del concepto de proporcionar elementos estabilizadores, se
hace referencia al documento W0O2006/136186. Los elementos estabilizadores estampados apoyan la estructura
tridimensional de la capa superior y evitan el colapso de las protuberancias en forma de cojin.

Preferentemente, al menos una capa de un producto fibroso de multiples capas tiene un color que es diferente del
color de la otra capa o capas. La provisidon de una capa seleccionada que tiene un color de base diferente puede
usarse ademas para mejorar el aspecto optico de un producto fibroso de mdltiples capas.

Breve descripcion de los dibujos
En los dibujos,

la figura 1 muestra esquematicamente una seccion de la superficie circunferencial de un rodillo de estampado
estructurado para producir el producto de papel de la invencion;

la figura 2 muestra esquematicamente un producto de dos capas de la invencién, estando una de sus capas
estampada usando el rodillo de estampado como se muestra esquematicamente en la figura 1;

la figura 3 muestra esquematicamente la linea de contacto entre dos rodillos de estampado estructurados para
Su uso en una maquina de estampado del tipo cabeza a cabeza;

Lafigura4 muestra una seccion transversal de un producto de ejemplo usando los rodillos de estampado como
se muestran esquematicamente en la figura 3;

la figura 5 muestra esquematicamente la linea de contacto entre dos rodillos de estampado estructurados para
Su uso en una maquina de estampado del tipo anidado;

Lafigura6 muestra una seccion transversal de un producto de ejemplo usando los rodillos de estampado como
se muestran esquematicamente en la figura 5;

la figura 7 muestra una depresidon hembra curvada en la superficie de base circunferencial de un rodillo de
estampado;

la figura 8 muestra un ejemplo del dispositivo y proceso de producciéon de un producto de dos capas de la
invencion usando una maquina de estampado del tipo Goffra Incolla.

La figura 9a muestra otro ejemplo de un dispositivo y proceso de produccion de un producto de dos capas de la
invencién usando una maquina de estampado del tipo cabeza a cabeza;

La figura 9b muestra un ejemplo adicional de un dispositivo y proceso de produccién de un producto de dos capas
de la invencién usando una maquina de estampado del tipo cabeza a cabeza y que comprende un
dispositivo de aplicacion de tinta, asi como un dispositivo de aplicacién para adhesivos.

La figura 10 muestra otro ejemplo de un dispositivo y proceso de produccion de un producto de dos capas de la
invencién usando una maquina de estampado del tipo anidado;

la figura 11a es una vista esquematica de parte de un rodillo de estampado convencional con protuberancias
macho de una sola altura;
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la figura 11b es una vista esquematica de un producto estampado con un rodillo de estampado de una sola altura
de acuerdo con la figura 11a;

la figura 12a es una vista esquematica de una parte de la superficie circunferencial de un rodillo de estampado de
doble altura; y

la figura 12b es un producto estampado con un rodillo de estampado de doble altura convencional de acuerdo con
la figura 11b.

Descripcion de realizaciones preferidas

La figura 1 es una vista esquematica que muestra solo una pequefia porcién de la porcién circunferencial de un
rodillo de estampado para producir el producto de papel de la invencién. El rodillo de estampado esta hecho,
preferentemente, de acero, plasticos muy duros, una resina o un caucho duro y generalmente esta designado con el
numero de referencia 10. En la realizacion especifica que se muestra en la figura 1, el rodillo de estampado 10 tiene
una geometria de estampado hembra, lo que significa que, a partir de una superficie circunferencial base 12
indicada por una linea discontinua, hay depresiones hembra en la superficie circunferencial exterior del rodillo.
Indicado por una linea discontinua de doble punto 14, una superficie circunferencial base 14 adicional se puede
definir en el rodillo de estampado. Ademas de las depresiones principales 16 que se extienden desde la superficie
circunferencial de la base 12, también hay depresiones 18 adicionales mas pequefias a partir de la superficie
circunferencial de la base 14 adicional y que tienen una profundidad menor que las depresiones principales 16.

A partir de una comparacion de la profundidad maxima D1 y D2 de dos depresiones de ejemplo en el rodillo 10, se
deduce que las depresiones pueden tener diferentes profundidades. Desde la vista en seccién transversal como se
muestra en la figura 1, la extensién de las depresiones en una direccién perpendicular al plano del dibujo y dentro de
la superficie de base 12 no se puede juzgar. Lo mismo se aplica a las dimensiones generales de las areas A como
se indica en los ejemplos A1 y A2 en la figura 1. Sin embargo, debe observarse que la relacién entre las
profundidades D y el area de abertura correspondiente A de una depresién hembra puede variar entre las
depresiones individuales 16, asi como entre las depresiones individuales 18 a partir de la segunda superficie
circunferencial de la base 14.

La figura 1 también muestra que los angulos de pendiente entre las partes de las secciones de pared lateral 17 de
las depresiones 16 y la direccion perpendicular a la base de la superficie circunferencial 12, es decir, la direccion
radial del rodillo 10 tienen valores diferentes y libremente seleccionados.

El patrén de superficie de ejemplo del rodillo 10 se puede obtener por cualquier método conocido como mecanizado,
grabado, grabado con mascara y moleteado o combinaciones adecuadas de estos métodos. La vista esquematica
de acuerdo con la figura 1 tiene la intencion de mostrar que la superficie de estampado tiene una forma libremente
seleccionada sin restricciones en lo que respecta a una similitud geométrica entre diferentes depresiones de
estampado 16 o 18. Los tamanios, pendientes de las paredes laterales, definicion de las superficies circunferenciales
de la base y las areas de las aberturas en cualquiera de tales superficies de base definidas pueden seleccionarse
libremente siempre que la geometria permita que el material se estampe para seguir sustancialmente la forma de la
superficie de estampado del rodillo.

La figura 2 muestra una vista en seccion transversal de un producto de la invencién 60, ilustrado como un producto
de dos capas que consiste en una primera capa 20 y una segunda capa 30. La primera capa 20 es la capa superior
y se produjo utilizando la técnica de estampado en 3D de la invencion utilizando un rodillo de estampado 10 como se
muestra en la figura 1. La segunda capa inferior 30 se proporciona con un patron de microestampado con una
densidad mayor de geometrias estampadas en comparacion con la capa superior 20. Los patrones de
microestampado tienen una densidad de los elementos de estampado superior a 20/cm?

La capa superior 20 tiene protuberancias en forma de cojin estampadas en 3D 22, mientras que las protuberancias
microestampadas de la capa trasera 30 se denotan con el nimero de referencia 32. A partir del dibujo esquematico
de la figura 2 se puede ver que varias protuberancias microestampadas 32 se extienden en las protuberancias en
forma de cojin estampadas 22 de la capa superior 20 y las estabilizan de modo que soportan las protuberancias en
forma de cojin y evitan su colapso.

En las areas 40, las dos capas estan unidas entre si por medio del adhesivo 42 que se aplica localmente al plano de
base 24 de la primera capa correspondiente a la superficie circunferencial de la base 12 del rodillo 10 como se
muestra en la figura 1.

En la capa superior 20, se puede definir un plano de base adicional correspondiente a la superficie de base adicional
14 en el rodillo 10 que corresponde a la superficie circunferencial de base adicional 14 del rodillo 10 como se
muestra en la figura 1 y subdivide las protuberancias en forma de cojin en protuberancias secundarias en forma de
cojin 41.
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La segunda capa 30 se aplana mediante el proceso de emparejamiento en las areas en las que la primera capa 20 y
la segunda capa 30 estan unidas adhesivamente entre si. Para aumentar el efecto visual, el adhesivo 42 puede
colorearse.

La figura 3 muestra esquematicamente la linea de contacto 11 entre dos rodillos estampad 10a y 10b estructurados
para su uso en una maquina de estampado y el proceso del tipo cabeza a cabeza. Para este fin, los dos rodillos de
estampado 3D 10a y 10b tienen una topografia de superficie que es una imagen especular uno del otro. De hecho,
para lograr una disposicion de dos capas en el modo cabeza a cabeza no es necesario que la superficie de
estampado de los dos rodillos de estampado que cooperan sea idéntica en términos de una imagen especular. Es
suficiente que las partes elevadas seleccionadas en la geometria de estampado de los dos rodillos cooperantes
estén enfrentadas. En el ejemplo que se muestra en la figura 3, ambos rodillos 10a y 10b estan provistos de
depresiones hembra 16, pero se pueden definir algunas superficies circunferenciales adicionales 14, asi como 15
que definen superficies adicionales y forman el punto de inicio para otras depresiones hembra 18 y 19 y se
extienden desde los planos 14 y 15, respectivamente. La linea de contacto, es decir, la distancia entre los dos
planos circunferenciales de base 12a, 12b se ajusta de acuerdo con el espesor del producto fibroso procesado y las
posibles capas adicionales que forman una o mas capas intermedias.

La figura 4 muestra un ejemplo de un producto de multiples capas formado por el par de rodillos como se muestra
esquematicamente en la figura 3. La primera capa 20 y la segunda capa 30 siguen la forma de los rodillos de
estampado 10a, 10b, la pérdida descrita anteriormente entre la geometria del rodillo de estampado y la geometria
del producto fibroso estampado no se considera en el presente documento. Tal pérdida da como resultado una
altura ligeramente reducida de los elementos de estampado dentro del producto similar en comparacion con las
alturas de los elementos de estampado en el rodillo de estampado. Como puede verse, hay una tercera capa 21 que
esta estampada en volumen. Estampado en volumen significa que la tercera capa 21 recibe un patrén de estampado
irregular que no esta en registro con el patrén de estampado de la primera capa 20 y la segunda capa 30. El efecto
de la capa intermedia estampada en volumen 20 es estabilizar las protuberancias estampadas 22 de la primera y la
segunda capas 20, 30. Un producto como se muestra en la figura 4 se fabrica estampando en volumen por separado
la capa intermedia 21 y luego dirigiendo la capa intermedia hacia la linea de contacto 11 entre los rodillos de
estampado 10a y 10b como se muestra en la figura 3. En la linea de contacto 11 entre las partes de los rodillos de
estampado que se encuentran en los planos circunferenciales de base 12a, 12b y uno frente al otro, las tres capas
se unen mediante un adhesivo aplicado a la capa 20 y/o la capa 30 en el curso de su etapas de estampado
individuales, pero antes de dirigirse hacia la linea de contacto 11 entre los dos rodillos de estampado como se
muestra en la figura 3.

Como alternativa a la disposicion de los rodillos de estampado y el producto como se muestra en las figuras 3 y 4,
puede haber mas de un estampado en volumen en la capa intermedia o en una capa intermedia que no esté
estampada. Ademas, la geometria de los dos rodillos de estampado 10a, 10b puede ser diferente, ya que la
superficie de estampado de ambos rodillos no es una imagen especular uno de otro. Esto es posible siempre y
cuando los dos rodillos operen de manera coordinada y haya porciones bien definidas de ambos rodillos en las que
se genere la unién de capas en la linea de contacto entre ambos rodillos de estampado 10a, 10b.

La realizacion de acuerdo con la figura 5 y el producto resultante de la misma, como se muestra en la figura 6, son
diferentes porque se utilizan dos rodillos de estampado 10a, 10c que tienen una forma diferente y estan dispuestos
de manera que las capas estampadas por separado en los rodillos 10a y 10c pueden combinarse en una etapa de
proceso adicional para lograr una disposicion anidada de las capas.

El rodillo de estampado 10a es idéntico al rodillo de estampado 10a segun la figura 3, de modo que para cualquier
explicacion adicional se puede hacer referencia a la descripcion de la Figura 3. El rodillo de estampado 10c esta
provisto de protuberancias 23 discretas que pueden tener una forma idéntica o una forma diferente como en el
ejemplo del rodillo de estampado 10c en el que hay una diferencia entre los diferentes tipos de protuberancias 23a,
23by 23c... El proceso que utiliza los rodillos de estampado 10a y 10c se describira mas adelante con referencia a la
figura 10.

Cuando se combinan dos capas 20 y 30 como se producen por separado en los rodillos de estampado 10a, 10c y se
combinan las dos capas 20 y 30 entre el primer rodillo de estampado 10a y el rodillo de emparejamiento, se obtiene
un producto como se muestra esquematicamente en la figura 6. La capa inferior 30 esta provista de protuberancias
33 que se proyectan en las protuberancias estampadas 22 de la primera capa 20 y proporcionan un efecto
estabilizador de las protuberancias 22 de la primera capa 20. Esto es ventajoso porque, el rodillo de estampado 10a
proporciona una superficie tridimensional disefiada libremente, de modo que se puedan formar formas complejas y
depresiones estampadas de gran tamafio o protuberancias estampadas que podrian mantener su forma de una
manera mas estable si la capa inferior esta provista de estampados de soporte 33 como se indica
esquematicamente en la figura 6.

La figura 7 muestra esquematicamente otras caracteristicas del rodillo de estampado. Muestra una pequefia seccion

de la superficie circunferencial de base un rodillo 10 con una depresién hembra 16 formada en su interior. La
depresion hembra tiene paredes laterales curvadas en la vista en seccion transversal como se muestra en la figura
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7. Lo que se entiende por paredes laterales curvadas no son solo pequefas secciones redondeadas en la transicion
entre la superficie circunferencial de la base y las depresiones de estampado convencionales, sino una curvatura
que puede extenderse sobre una parte considerable o en todas las paredes laterales. En la figura 7 se muestran dos
lineas ortogonales ficticias a partir de la superficie curvada de la depresiéon hembra. Ambas lineas ortogonales
cruzan la superficie circunferencial de la base en un angulo indicado por 31 y B2 que se define como el angulo mas
pequefo que existe entre las direcciones ortogonales O4 y Oy y la superficie circunferencial de la base 12 del rodillo
de estampado 10. Se puede ver que se pueden definir dos direcciones ortogonales, las cuales comienzan desde
posiciones seleccionadas de la superficie local curvada de la depresion hembra de manera que las dos direcciones
ortogonales cruzan la superficie circunferencial de la base en angulos que satisfacen la ecuacion 30° <| B4-f2] <90°
y, preferentemente, 50° <| B1-B2| <90°. En el presente documento, hay que sefialar que los angulos B1 y B2 tienen
una direccion diferente que conduce a un signo matematico algebraico diferente.

La figura 8 muestra una primera realizacion para proporcionar un producto de dos capas segun la invencion
utilizando la tecnologia Goffra Incolla. En el ejemplo que se muestra en la figura 8, la primera capa 20 esta
estampada en 3D entre un rodillo de yunque 50 y un rodillo de estampado 10 como se ilustra en la figura 1. El
adhesivo se aplica a la superficie base 12 del rodillo de estampado tridimensional 10 (si el rodillo de estampado
tridimensional esta provisto de depresiones hembra como se muestra en la figura 1) o se aplica a las superficies
superiores de las protuberancias de estampado macho, si el rodillo 3D tiene proyecciones macho en su superficie
circunferencial. El adhesivo se aplica por medio de un dispositivo de aplicacién 52 que comprende un rodillo de
aplicacion 53. La segunda capa 30 puede preestamparse opcionalmente entre un rodillo de microestampado 54 y un
rodillo de yunque correspondiente 56 y posteriormente se alimenta a la estacion de emparejamiento entre los tres
rodillos de estampado tridimensional 10 y un rodillo de emparejamiento 58 como se usa convencionalmente en la
técnica. El producto laminado de dos capas 60 correspondiente al que se muestra en la figura 2 deja el dispositivo
esquematico como se muestra en la figura 8.

En la figura 9a se muestra esquematicamente un dispositivo y método de estampado alternativo en el tipo de cabeza
a cabeza. La primera capa 20 esta estampada tridimensionalmente entre el rodillo de estampado 3D 10 y el rodillo
de yunque 50 y se aplica un adhesivo mediante un dispositivo de aplicacion 52 que comprende un rodillo de
aplicacion 53. La segunda capa 30 también esta provista de un patron de estampado tridimensional entre un rodillo
de estampado 3D 62 adicional y un rodillo de yunque 64 correspondiente. El segundo rodillo de estampado
tridimensional segundo puede ser del mismo tipo que el rodillo 10, es decir, ambos rodillos pueden estar provistos de
protuberancias macho y/o depresiones hembra o pueden ser del otro tipo, de modo que uno de los rodillos 10, 62
tenga depresiones hembra y el otro rodillo tenga protuberancias macho. Las dos capas 20 y 30 se combinan juntas
en la linea de contacto entre los dos rodillos de estampado 10 y 62 que conducen a un producto laminado de dos
capas 60. El tipo de dispositivo de estampado y el método que se muestran en la figura 9a pueden ser del tipo que
se muestra en la figura 3 anterior.

La figura 9b muestra un dispositivo y método de estampado del tipo cabeza a cabeza idéntico al de la figura 9a, con
la excepcién de que el dispositivo de aplicacion de adhesivo 52 esta conectado con el rodillo de estampado 3D 62
en lugar del rodillo 10 y que un dispositivo de aplicacién de color (tinta) adicional 72 esta conectado con el rodillo de
estampado en 3D 10.

La figura 10 muestra un dispositivo de estampado alternativo adicional y un método del tipo anidado. La primera
capa 20 esta estampada en tres dimensiones entre el rodillo de estampado en 3D 10 y el rodillo de yunque 50 y se
aplica un adhesivo mediante un dispositivo aplicador convencional 52 que comprende un rodillo de aplicacién 53. El
procesamiento de la primera capa 20, por lo tanto, es idéntico al descrito anteriormente con referencia a las figuras
8, 9a y 9b. Al menos una capa adicional 30 esta provista de un patrén de estampado entre un rodillo de estampado
63 que puede ser un rodillo de estampado 3D o un rodillo de estampado convencional. La segunda capa 30 esta
estampada entre el rodillo 63 y el rodillo de yunque 64 antes de dirigirse hacia la linea de contacto entre el rodillo de
estampado 3D 10 para la primera capa y un rodillo de emparejamiento 58 que coopera con el rodillo de estampado
3D 10 para la primera capa. Los rodillos de estampado 10 y 63 se manejan en registro de modo que se pueda
realizar una disposiciéon anidada como se muestra esquematicamente en la figura 6. El rodillo de estampado 63 para
la al menos una capa adicional 30 puede ser del tipo ilustrado por el rodillo de estampado 10c en la figura 5, pero
cualquier otra geometria que conduzca a una disposicion anidada de los elementos estampados de la segunda capa
30 en los elementos estampados de la primera capa 20 es posible lograr el resultado deseado.

El rodillo de estampado en 3D en combinacion con el método y el dispositivo de estampado tridimensional hacen
posible producir productos fibrosos que tienen una versatilidad mucho mayor de patrones de estampado en
comparacion con los productos fibrosos convencionales. Casi no hay mas restricciones con respecto a la geometria
de los patrones de estampado individuales, excepto la necesidad de un producto fibroso adecuado para seguir la
forma de los rodillos de estampado en 3D en el curso del método de produccién.

15



5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

ES 2706 286 T3

REIVINDICACIONES

1. Método para producir un producto fibroso de multiples capas, especialmente un producto de papel de seda, un
producto no tejido o un hibrido del mismo y, preferentemente, un producto de higiene y limpieza, que comprende las
siguientes etapas del método:

(a) estampar una capa superior (20) utilizando un rodillo de estampado (10);

(b) suministrar al menos una capa (30) adicional; estando tal capa (30) adicional preestampada opcionalmente
(54, 56) antes de dirigirse hacia la linea de contacto entre el rodillo de estampado (10) y un rodillo de
emparejamiento (58); y

(c) unir la capa superior (20) y la capa (30) adicional en la linea de contacto entre el rodillo de estampado (10) y
el rodillo de emparejamiento (58) o en la linea de contacto entre el rodillo de estampado (10) y un segundo
material de estampado rodillo (62) para estampar la capa (30) adicional;

el rodillo de estampado (10) que tiene una superficie de estampado estructurada adecuada para correr contra un
rodillo de yunque (50), estando la superficie de estampado estructurada caracterizada por que comprende
protuberancias macho o depresiones hembra (16) a partir de una superficie circunferencial base (12, 12a, 12b; 14)
del rodillo;

estando el patron de estampado caracterizado ademas por las siguientes caracteristicas:

- las areas de la base (A1, A2) de las protuberancias macho seleccionadas o las depresiones hembra (16)
seleccionadas en la superficie circunferencial de la base (12, 12a, 12b; 14) son diferentes;

- las alturas (D4, D2) o profundidades de las protuberancias macho seleccionadas o las depresiones hembra (16)
seleccionadas en una direccion radial del rodillo (10) y comenzando desde la superficie circunferencial de la base
(12, 12a, 12b; 14) son diferentes;

- los angulos entre las secciones de la pared lateral (17) y la superficie circunferencial de la base adyacente (12,
12a, 12b; 14) de las protuberancias macho seleccionadas o depresiones hembra (16) son diferentes;

- al menos una protuberancia macho o depresién hembra (16) tiene paredes laterales (17) con al menos dos
angulos de pendiente diferentes entre las secciones de la pared lateral y la superficie circunferencial de la base
adyacente (12, 12a, 12b; 14);

- al menos una protuberancia macho es una nervadura alargada o al menos una depresiéon hembra es un surco
alargado;

- en el que la anchura de la nervadura alargada o surco alargado cambia continuamente en una direccion
longitudinal; y

- los angulos seleccionados entre las secciones de la pared lateral (17) de las protuberancias macho o las
depresiones hembra (16) y la superficie circunferencial de la base adyacente (12, 12a, 12b; 14) exceden los 30 °.

2. Método de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que, en la etapa (c), la unién se lleva a cabo por medio de una
unién de capas mecanica o laminando juntas la capa superior (20) y la capa (30) adicional por medio de adhesivos.

3. Método de acuerdo con la reivindicacion 2, en el que el adhesivo se aplica hacia las partes sobresalientes del
rodillo de estampado (10), especialmente de manera selectiva hacia protuberancias especificas del rodillo de
estampado (10).

4. Método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, que comprende ademas la aplicaciéon de
adhesivos coloreados y/o sustancias coloreadas no adhesivas para aplicar color a la capa superior (20),
preferentemente en un lado que se dirige al menos a una capa (30) adicional en el producto terminado (60).

5. Método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado por que
el estampado en la etapa (a) se realiza utilizando una técnica de estampado con ultrasonidos en la linea de contacto
entre el rodillo de estampado (10) y un rodillo de yunque (50).

6. Método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, en el que la capa superior (20) y la al menos una
capa (30) adicional se juntan en una disposicién de cabeza a cabeza o en una disposicion anidada.

7. Método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, en el que

- el producto de multiples capas (60) tiene tres o cuatro capas;

- la capa inferior (30) estd estampada usando un rodillo de estampado (10) como se especifica en la
reivindicacion 1; y

- al menos una capa intermedia (21) tiene un estampado en volumen en el que al menos una capa intermedia
esta estampada junto con la parte superior.
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8. Dispositivo para producir productos fibrosos con al menos una capa superior (20), especialmente productos de
papel de seda, productos no tejidos o hibridos de los mismos y, preferentemente, productos de limpieza e higiene,
que comprenden:

- un rodillo de estampado (10);

- un rodillo de yunque cooperativo (50); y

- opcionalmente, un dispositivo de preestampado (54, 56) para al menos una capa (30) adicional; en el que

- el rodillo de estampado tiene una superficie de estampado estructurada adecuada para correr contra un rodillo
de yunque (50), comprendiendo la superficie de estampado estructurada protuberancias macho o depresiones
hembra (16) a partir de una superficie circunferencial base (12, 12a, 12b; 14) del rodillo;

estando el patron de estampado caracterizado por las siguientes caracteristicas:

- las areas de la base (A1, A2) de las protuberancias macho seleccionadas o las depresiones hembra (16)
seleccionadas en la superficie circunferencial de la base (12, 12a, 12b; 14) son diferentes;

- las alturas o profundidades (D4, D2) de las protuberancias macho seleccionados o las depresiones hembra (16)
seleccionadas en una direccion radial del rodillo (10) y comenzando desde la superficie circunferencial de la base
(12, 12a, 12b; 14) son diferentes;

- los angulos entre las secciones de la pared lateral (17) y la superficie circunferencial de la base adyacente (12,
12a, 12b; 14) de las protuberancias macho seleccionadas o depresiones hembra (16) son diferentes;

- al menos una protuberancia macho o depresién hembra (16) tiene paredes laterales (17) con al menos dos
angulos de pendiente diferentes entre las secciones de la pared lateral y la superficie circunferencial de la base
adyacente (12, 12a, 12b; 14);

- al menos una protuberancia macho es una nervadura alargada o al menos una depresiéon hembra es un surco
alargado;

- en el que la anchura de la nervadura alargada o surco alargado cambia continuamente en una direccion
longitudinal; y

- los angulos seleccionados entre las secciones de la pared lateral (17) de las protuberancias macho o las
depresiones hembra (16) y la superficie circunferencial de la base adyacente (12, 12a, 12b; 14) exceden los 30 °.

9. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 8, que comprende ademas un dispositivo de aplicacion (52) dispuesto
junto al rodillo de estampado (10) para aplicar adhesivo a la capa superior (20), por lo que dicho dispositivo de
aplicacion (52) comprende, preferentemente, un rodillo de aplicacion (53) para aplicar adhesivos, por lo que el rodillo
de aplicacion (53) opcionalmente puede ser un rodillo de aplicacion estructurado.

10. Dispositivo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 8 a 9, que comprende ademas un rodillo de
emparejamiento (58) que corre contra el rodillo de estampado (10) para unir entre si la al menos una capa superior
(20) y al menos una capa (30) adicional.

11. Dispositivo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 8 a 10, que comprende ademas un rodillo de
estampado (62) adicional que corre contra el rodillo de estampado (10) para estampar la al menos una capa (30)
adicional.

12. Dispositivo de acuerdo con las reivindicaciones 8 a 11, que comprende ademas:

- un rodillo de estampado (62) adicional que corre contra el primer rodillo de estampado (10) para estampar al
menos una capa (30) adicional;

- un dispositivo para aplicar adhesivos (52) a la capa superior (20) o a la capa inferior (30), por lo que el
dispositivo para aplicar adhesivos (52) puede incluir opcionalmente un rodillo de aplicacion (53), especialmente
un rodillo de aplicacion estructurado; y

- un dispositivo para aplicar color (tinta) (72) a la capa superior (20) o a la capa inferior (30).

13. Producto fibroso (60), especialmente producto de papel de seda, producto no tejido o un hibrido del mismo v,
preferentemente, producto de limpieza e higiene, con

- al menos una capa (20) con un patrén de estampado que comprende depresiones estampadas (22) como
puntos deprimidos, o protuberancias estampadas (22) como formas en forma de cojin, comenzando las
depresiones estampadas o protuberancias estampadas a partir de un plano de base (24) de la capa (20);

- estando patrén de estampado caracterizado por las siguientes caracteristicas:

- las zonas de base (A1, A2) de los elementos estampados seleccionados (22), en particular las depresiones
estampadas o las protuberancias estampadas, en el plano de base (24) son diferentes;

- las profundidades (D1, D) de las depresiones estampadas seleccionadas o las alturas de las protuberancias
estampadas seleccionadas perpendiculares al plano base (24) son diferentes;

- los angulos entre las secciones de la pared lateral y el plano de base adyacente (24) de las depresiones
estampadas seleccionadas o las protuberancias estampadas (22) son diferentes;
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- al menos una protuberancia macho o depresion hembra tiene paredes laterales con al menos dos angulos
de pendiente diferentes entre las secciones de las paredes laterales y la superficie de base adyacente;

- al menos una depresion estampada es un surco alargado o al menos una protuberancia estampada es una
nervadura alargada;

- en el que la anchura de la nervadura alargada o surco alargado cambia continuamente en una direccion
longitudinal;

- los angulos seleccionados entre las secciones de las paredes laterales de las protuberancias macho o las
depresiones hembra y la superficie de base adyacente exceden los 30 °; y

- al menos una capa (30) adicional forma la capa trasera (30) en la que la capa trasera puede estar sin
estampar o en la que la capa trasera (30) tiene el mismo patrén de estampado que la capa superior (20) o en
la que la capa trasera (30) esta estampada con un segundo patrén de estampado diferente al patron de
estampado de la capa superior (20), comprendiendo el segundo patrén de estampado, preferentemente, un
patrén de microestampado; en el que

- la pluralidad de capas (20, 30) se unen adhesivamente entre si usando un adhesivo coloreado; y

- la fraccién superficial del area superficial cubierta con adhesivo entre las capas es mas del 5 % y menos del
80 %, preferentemente entre el 15 % y el 60 %.

14. Producto fibroso de acuerdo con la reivindicacion 13, en el que la pluralidad de capas (20, 30) se unen
adhesivamente entre si utilizando un adhesivo coloreado, por lo que la fraccion del area superficial cubierta con
adhesivos entre las capas es, preferentemente, mas del 5 % y menos del 80 %, especialmente entre el 15 % y el
60 %, en el que la pluralidad de capas (20, 30) opcionalmente puede estar unida con adhesivo (40) en las puntas de
los patrones estampados de las capas enfrentadas entre si y en el que las capas (20, 30) preferentemente sélo
estan parcialmente unidas entre si.

15. Producto fibroso de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 13 o 14, en el que
- la capa superior (20) tiene un patron de estampado con protuberancias en forma de cojin estampado (22); y

- la capa inferior (30) tiene elementos estabilizadores estampados (33) que se proyectan en las protuberancias
en forma de cojin (22) de la capa superior (20).
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